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ÍJna de las causas que mas influían en el deterioro del fusil anti¬ 
guo en las manos del soldado era la dificultad de desmontarlo, de¬ 
biéndose quitar la llave para separar el cañón de la caja. En la nueva 
ar ma se evita este inconveniente; basta quitar las tres abrazaderas 
Na separar el cañón, estando la culata unida á las demás piezas 
jj op medio de una culata falsa que se adapta exactamente á la fija 
cañón. De este modo el cañón, llave y gatillo forman un sis- 
Juia llamado de báscula (fig. 1. a , lám. 1. a ), y pueden accionar in- 
e pendientemente de la caja, con lo que se evita que las dilatacio- 
es y contracciones de la madera cambien la disposición del pie de 
j ato con respecto á la chimenea. Se lia alargado la culata para ale- 
r * a Üave del rostro del hombre; y la cantonera es de forma un po- 
^úncava para que se ajuste bien al hombro. La forma que se lia 
ul disparador obliga al soldado á apoyar el dedo en su estre- 
Utferior, lo que no se verificaba siempre en el antiguo. 

punto de mira está soldado al cañón, pues colocado como 
(1 Sse hallaba en la abrazadera, se desviaba de la línea de mira con 
#So del fusil. 

cañón tiene en su parte inferior una pequeña alza, y se l* a 








adoptado para la cabeza ó atacador de la baqueta la forma inglesa 
de clavo cóncavo para no deformar la bala. 

La llave de este fusil es semejante á la inglesa, de un solo mue¬ 
lle provisto de una cadeneta para evitar que su estremo muerda a 
la nuez v la desgaste produciendo demasiado rozamiento. Hab.en- 
dose rolongado uno de los brazos del muelle real se ha suprumdo 
el del palillo, aumentando la duración del muelle por ser mas larg 
y sufrir menos compresión y rozamiento. 

La canal del oido es recta , con lo que se consigue menos faltas 

en los tiros y mas facilidad para limpiarlo. 

La nuez tiene en las dos caras que están en contacto con la pía' 
tina y sobre-nuez dos pequeños resaltos, para que el rozamiento se 

Finalmente, la platina y martillo son de hierro de temple qu® 
en su cementación se cubre de una lijera capa de acero, y la 
demás piezas de la llave son de acero. 

SITUACION Y DESCRIPCION DEL ESTABLECIMIENTO. 


El establecimiento está situado sobre la orilla izquierda del & 
Mosa, en el arrabal de San Leonardo. Esta posición es ventajosa » 
jo el punto de vista industrial por la proximidad de las priflj 
materias, lo fácil de los trasportes y colocación en un centro m 
trial; mas no lo es tanto militarmente considerada, pues distar 
de las fronteras prusiana y holandesa. 

El edificio es de nueva construcción, y está peculiarment 
tinado para la fabricación de armas portátiles del ejército ^ 0 r 
En el centro del cuerpo principal se halla una maquina e ¿ e 
de fuerza de 20 caballos, de alta presión y espansion. Esta é 
motriz á todas las máquinas situadas en esta parte del edificio* ^ 
parte izquierda del piso bajo está el barreno y el amolado p» r p 
cañones; sobre estos talleres, en el primer piso la sala de recei 




7 

de armas trasformadas y el taller de los llaveros. A la derecha de la 
máquina de vapor se hallan el almacén de piezas de trasformacion, 
una sala de examen, otra pequeña para la prensa litográfica , y por 
fm algunos pequeños almacenes. En el desván de la izquierda están 
los talleres de los cajeros, y á la derecha el almacén de cajas. 

El piso bajo del ala izquierda contiene los talleres de llaveros y 
oficinas de los examinadores; en el primer piso un taller de aparejé¬ 
is, y en el desván un almacén. 

Las oficinas del Oficial de servicio y del Subinspector ocupan 
e l primer piso del ala derecha, en el cual se halla también la sala 
recepción de armas nuevas y el almacén para las mismas. Ba¬ 
jo estas oficinas hay un gran depósito para maderas, y la contabi¬ 
lidad. 

La línea de fraguas de todas clases y el taller del fundidor for¬ 
jan un patio detrás del edificio principal, el que contiene el pén¬ 
dulo balístico y otro edificio donde está establecido el martinete pa- 
r a estirar hierro, movido por una máquina horizontal de vapor de 
^ caballos, de los que se emplean 5 en una máquina de viento 
te alimentar la fragua (*). 

PRIMERAS MATERIAS. 


f Las primeras materias que se emplean para la fabricación del 
S son como se sabe: l.° hierro, 2.° acero, 3.° latón, y 4.° ma- 

Hierro. El que se emplea para los cañones es procedente del 
^ » de las cercanías de Chemay y de Beaumond ( Licol , prime- 
. Ca lidad). Proviene de hornos altos alimentados con carbón ve- 
’ y el de dichos puntos reúne las cualidades reconocidas como 
tensables para la forja de cañones, á saber: tenacidad, algu- 


*apor proviene de la máquina principal. 






na dureza, contener suficiente carbón y carecer de otros cuerpos 
que lo hagan' frágil y quebradizo. 

Se recibe en barras de las dimensiones siguientes. 

Exactq.. Máximum. Mínimum. 


Longitud.. 2 m ,75 2 m ,90 2 m ,60 

Latitud... 0,068 0,069 0,067 

Espesor... 0,0325 0,034- 0,031 

Los 100 kilogramos cuestan 48 francos. 

Pruebas de recepción. El hierro, lo mismo que las demás ma* 
terias, se consigue por adjudicación, y para cerciorarse de su bon- 
dad se procede á las pruebas siguientes. 

Romper 0,1 á lo menos de las barras sometidas á la prueba; 
clasificarlas en tres categorías que difieran entre sí todo lo posible 
por el aspecto de sus fracturas; elegir 21 de estas barras, es decir» 
7 por categoría para cada cantidad de 10.000 kilogramos, toman" 
dose una barra mas por cada 2000 kilogramos sobre el completo 
de los 10.000; forjar con cada una de las barras elejidas un caño* 
que tenga 0 ra ,l mas de longitud que el del fusil de infantería, sien 
do iguales las demás dimensiones; romper estos cañones á (KO# 0 
á 0 m ,06 de la boca después de haber hecho una incisión circular ^ 
0 m ,001 á O 01 ,0015 de profundidad en aquel punto con un corta-fp 
examinar las fracturas, cuyos dos tercios deben presentar una test 11 ' 
ra nerviosa y de color aplomado, y ofrecer una gran resistencia a 
esfuerzo empleado para romperlos. En la duda de un defecto de a 
bricacion en el sitio de la rotura de uno ó muchos cañones se 
pen otra vez, decidiendo por el examen de las nuevas fracturajF 
el hierro satisface las condiciones mencionadas se hará sufrir ¡1 ^ 
cañones cuyos estrenaos lian sido rotos todas las operaciones ® 
fabricación que preceden la prueba. En el caso en que el b' e 
presentase grandes dificultades, ya en la forja, ya en el barre ’ 
torneo, etc., será desechado aun cuando la fractura indicase 
hierro de buena calidad, sin que sea necesario proceder á la p l ' l,e 




ba á todo trance de que vamos á hablar. No presentando estos in¬ 
convenientes se tomarán 6 cañones (elejidos en las tres catego- 
r ías de hierro y forjados por obreros diferentes) por un peso de 
10.000 kilogramos de hierro ó algo menos, aumentando dicho nú¬ 
mero de 6 con 1 mas por cada 2000 kilogramos si el número 
escede de 10.000: á esto sigue la prueba á lodo trance , de que nos 
ocupamos á continuación. 

Se hace uso de pólvora de caza, cuyo efecto medido por el arco 
recorrido en la probeta de Regnier y comparado con una pólvora - 
hpo no varía del de ella en mas de 2 o . Se carga con bala de cali¬ 
bre, es decir, de 18 en libra, y con tacos de un decímetro cuadra¬ 
do y conformes á un papel-tipo. Sobre cada taco ó medio taco se dan 
dos golpes con un baquetón de 0 m ,905 de peso y l m ,22 de longitud, 
y después de cada tiro se limpia el ánima del cañón con un trapo 
y aceite. 

Primer tiro. Igual al de la prueba ordinaria, es decir, 27,5 
gramas de pólvora, 1 bala y 2 tacos. 

Segundo tiro. Se aumenta la carga de pólvora de 10 gramas, 
^ balas, 2 tacos enteros y un medio. 

Tercer tiro y siguientes. La misma carga de pólvora que en 
d segundo, añadiendo 1 bala y 1 un taco en cada tiro. 

La siguiente fórmula da el número de cañones que deben resis- 
í r á una serie de 7 tiros. Sea A el número de cañones sometidos 
, k prueba, { A representará el número de cañones que deben re- 
á los 7 disparos, ¿ A los que pueden reventar (*). 

^ Pero si un cañón revienta en uno de los tres primeros dispa- 

mientras que los demás resisten á la série de 7, se considerará 
j^ r, mba como dudosa y se someten al tiro todos los cañones for- 
j^ s > los cuales deben resistir á los tres primeros disparos de la 


. ... . . ; 
\j„ ( t *' v ¡s¡on de 5 A por 6 ó de A por 6 puede dar un número entero mas una fracción ; si c. 
'/a se la considera como una unidad, pero si es igual 6 menor que */» se dcsi>rc< 




Hierro de guarniciones ó aparejos. El hierro destinado para 
los aparejos debe ser fuerte y dulce y se recibe en barras de las si¬ 
guientes dimensiones. 



Exacta. 

Mínimum. 

Máximum. 

Longitud.. 

, 2-75 

2 m ,60 

2 m ,90 

Latitud. .. 

, 0,068 

0,067 

0,069 

Espesor. .. 

0,0525 

0,051 

0,054 


Las pruebas que preceden á su recepción se hacen del modo 
siguiente. 

Se rompe cuando menos ^ de las presentadas á la prueba J 
se clasifican en tres categorías, que varian todo lo posible en el as- 
pecto de la fractura; de estas se elijen 20 por un peso de 4000 ki*j 
logramos ó menos, pero si hay un peso mayor se toma 1 barra 
de mas por cada 400 kilogramos. Con este número de barras, qu e 
llamaremos A, se forjan por los procederes ordinarios \A de abrí' 
zaderas de trompetilla, {A de cantoneras, otro \A de guardamos 
tes, y por último \A de cubos de bayoneta, y haciendo una so^ 
de estas piezas de cada barra (*). 

Se observa si se presta bien el hierro al trabajo de la forja, y sfi 
probará su calidad rompiendo las piezas fabricadas, y viendo la fe ' 
sistencia que oponen al romperse y el aspecto de la fractura, 
debe ser nerviosa y de color aplomado. 

Hierro de temple. El hierro destinado á forjar los pies de $* t0 ’ 
platinas, culatas falsas, disparadores y tornillos del guarda 
para madera debe ser fuerte, y capaz de sufrir la cementación* 



coí tr ° 

(*) En la división de A por 4 se desprecia la fracción. Si la una de las fracciones de I* 5 ^ uO> 

visiones es una unidad, dos ó tres, se confeccionará además por uno una trompetilla, p° r pe ta' 
trompetilla y un guardamonte, y por tres una trompetilla, un guardamonte y un cubo d<¡ ^ 






Las dimensiones de las barras deben ser: 


i 


Longitud.. 2 n, ,75 
Latitud. .. 0,068 
Espesor. .. 0,0525 


2 m ,90 

0,069 

0,054 


2 m ,60 

0,067 

0,051 


Las barras sometidas á la prueba se rompen y clasifican como 
Se lia dicho para el hierro de aparejos. 

Se elijen 21, es decir, 7 por categoría, por un peso que no es- 
c eda de 5.000 kilogramos, y una mas por cada 500 kilogramos si 
e l peso es mayor. 

Un tercio de estas barrras se tiran á las dimensiones necesarias 
Para forjar las platinas; el segundo tercio en barras de las dimensio¬ 
nes á propósito para los pies de gato; y el tercero para las culatas 
^Isas, haciendo fabricar una pieza con una parte de cada barra ti- 
r ada, y después de la cementación y temple se rompen dichas pie- 
* as , juzgando de la bondad del hierro por la resistencia que ofrece 
^ esfuerzo para romperlo y por el aspecto de la fractura, que debe 
jj p esentar los caracteres del acero en la parte cementada, conservan- 
0 al mismo tiempo nervio en el interior. 


ACEROS. 


, ^ 4c ^o de bayonetas. El acero de bayonetas es el llamado de 
° s marcas (* *), y sus dimensiones: 


S) 


Asi s e llama por el grado de afinación del acero, que se aprecia por el número de veces que 

* rfa ha sido doblada sobre sí misma y soldada para hacer otra nueva. 
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Longitud.. 2 m ,58 
Latitud. .. 0,0141 
Espesor. .. id. 


Máximum. 

Mínimum. 

2 m ,90 

2 m ,25 

0,0147 

0,0135 

id. 

id. 


Se prueban tomando 20 barras por 60 kilogramos ó menos, y 

1 por cada 100 de mas. p 

Con estas barras se forjan igual número de bayonetas, q 
someten á un examen riguroso, observando si tienen grietas o to 
bleces y si está bien soldada la hoja al cubo; se hace sufrir a a 
hojas la prueba de flexión, que se reduce á apoyar el punto me i 
de la hoja primero por el lado plano y después por la anatai sobr 
un apoyo a {fig. 2. a , lám. 2. a ), alto de 0",036, es decir, de 0“,0W 
mas alto que el apoyo que sirve para el examen de bayonetas en J 
fabricación ordinaria: estando la punta, como se ve, retenida á 3 
misma altura se hace fuerza sobre el cubo hasta que la estremi a 
de la hoja del lado del codo toque al plano en que están fijos am 
apoyos. Las hojas deberán quedar rectas después de la flexi 
Luego se dan varios golpes en todos sentidos con la punta e ^ 
hoja & sobre un madero para asegurarse de que la hoja está bien s ° 
dada al cubo, observando después de estas pruebas si se man'# 
tan algunos defectos. El cuadro siguiente da el número de baf 
netas que deben permanecer sin defectos después de las diferen 
pruebas. 


De 800 y hasta 999 kilogramos de acero presentado al ensayo, f 
den hallarse inútiles 2 bayonetas sin desechar el acero.. 

De 1000 y hasta 1999 id., 3 id. 

De 2000 á 2999 id., 4 id. 

Y asi sucesivamente. 

Acero para baquetas. Las dimensiones de las barras de 
acero, que debe ser del llamado de dos marcas, son: 
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Exacta. 


Máxima. 


Mínima. 


Longitud.. 2 m ,70 
Latitud. .. 0,0085 
Espesor... id. 


3 ra ,00 2 m ,40 

0,009 0,008 

id. id. 


Por cada 600 kilogramos de acero se toman 25 barras, y 1 
ftas por cada 100 kilogramos de esceso sobre los 600. Con estas 
barras se fabrican baquetas siguiendo las condiciones dichas para 
las bayonetas. Se les hará sufrir la prueba de flexión sirviéndose 
de dos placas, distantes entre sí 0 ,n ,925 y unidas por otra tercera, 
s e afirma su eátremo delgado en una brida fija en una de las plan¬ 
chas á 0 m ,10 de la perpendicular á ella. En esta disposición se obli¬ 
ga á la cabeza de la baqueta á apoyarse contra la segunda plancha 
a l mismo tiempo que el punto mas alto de la curva de flexión to- 
^fie á la tercera plancha. Después de esta prueba la baqueta no de¬ 
berá quedarse de ningún lado, y se visitará con cuidado por todas 
Partes, encorvándola ligeramente sobre un tornillo de banco para que 
Se manifiesten mejor los defectos. 

Dos tercios de las baquetas sómetidas á las pruebas deberán cá¬ 
ncer de defectos. 


Acero para muelles de llave. 


Dimensiones. Longitud. Latitud. 


Dimensiones. 


Latitud. 


Espesor. 


Exacta. 2, ra 77 0,015 

Máxima. 2, m 90 0,016 

Mínima. 2, m 64 0,014 


0,007 

0,008 

0,006 


^or cada 300 kilogramos se elejirán 20 barras, y 1 mas por 



Atarán de modo que su fuerza esté entre los límites de 9 a 














Se examinará atentamente si tienen defectos, y montándolos en las 
llaves permanecerán 24 horas de este modo. 

Las tres cuartas partes deberán carecer de defectos para poder 
aceptar el acero. 

Latón. Se emplean dos especies de latón, que difieren en la can¬ 
tidad de zinc que contienen. La primera es de 30 de zinc por 70 
de cobre, y la segunda de 40 de zinc por 60 de cobre. Para su 
recepción se hacen martillar algunas piezas para juzgar de su ma- 
leabilidad, y se quiebran para observar el aspecto de la fractura, 
que debe ser uniforme y filamentosa. 

Maderas. La madera de nogal es la empleada esclusivamente 
para las cajas de fusil. Antes de la adopción del método de lejiaf 
al vapor se exijia que la madera fuese gris ó aproximada á estf 
color, porque las maderas blancas eran atacadas por los insectos; 
pero actualmente, que se impide la propagación de estos por el 
empleo del método indicado, el color claro de la madera no es ufl 
motivo para desecharla, con tal que sea de una materia homogénea 
que carezca de nudos perjudiciales, y su fibra sea larga y en di' 
reccion del perfil de la figura próximamente, en particular en * 
garganta, donde debe ser muy seca. Además debe estar exenta 
grietas y demás defectos, presentando una testura unida, por cU 
yo motivo no se tomará el escalaborne de cerca de la raiz, dofld 
el árbol es mas poroso. 

Los nogales se cortan generalmente en otoño, y en la prima^ 
ra siguiente se sierran en tablas de 0 m ,05414 de espesor, que 
dejan secar durante algunos meses antes de trazar los escalabo^ 

por los gabariles. {X 

La desecación de las maderas por el vapor de agua se divi^ 


tres operaciones. . la 

1. a El lejiado, durante el cual la madera está sometida • ^ 
acción del vapor, que se introduce en su tejido, estrae los P rl ^ 
cipios solubles y los reemplaza por una humedad ficticia fácil de e v ‘ 

porar. 


2/ El oreado ó sea la esposicion de las maderas al aire. 

3. a El secado de los escalabornes, ya sea en estufa ó en alma¬ 
cenes cerrados. 

La primera operación se hace en un recipiente de manipostería 
^presentado en las láminas 2. a y 3. a , cuyo pavimento es de ma¬ 
dera, formado de listones que dejan intérvalos para que caigan los 
líquidos de condensación que corren por un suelo inclinado hácia un 
grifo que les da salida. 

Se colocan los escalabornes formando lechos, alternadas las pun- 
tas y culatas, y cerrando herméticamente la puerta se hace llegar 
el vapor por un tubo de plomo que lo conduce desde la caldera de 
la máquina al interior del aparato hasta que la temperatura se 
e leve á 100°, que corresponden á la presión de una atmósfera. Hay 
'jna válvula de seguridad que deja escapar el vapor cuando escede 
^ esta temperatura, la cual se puede determinar por medio de un 
termómetro cuyo globo está en la parte interior. 

A las 10 horas de empezada la operación el agua de conden¬ 
ación se hace viscosa, toma un color oscuro, y se acidula hasta el 
l^nto de enrojecer el papel de tornasol. Desde este momento re- 
^Ita cada vez mas limpia, concluyendo por salir casi sin color, en 
V momento es necesario detener la llegada del vapor, abriéndo- 
Se la puerta del aparato y un conducto de chimenea que hay en la 
arte superior á fin de establecer una corriente de aire. 

0 La duración total de esta operación varía entre 15 y 20 horas, 
^ando las maderas están enteramente frias se sacan, trasportándo- 


k * un local seco y ventilado donde permanecen un mes. A esto 
^ ania 0rea ^ 0 ’ y es t- a operación es necesaria para impedir que 
L temperatura demasiado elevada produzca grietas al evaporarse 
jámente la humedad que dichas maderas contienen. 

^ ranc * a y otras Potencias se secan las maderas después del 
f ^° en una estufa calentada artificialmente por medio de calorí- 
k 'levandola temperatura de25 á 30°. En esta manufactura no 
fe la estufa, lo que obliga á dejar los escalabornes por es- 




pido de seis meses en almacenes secos antes de emplearlos. Antes 
de salir del almacén se desbastan los escalabornes, y marcando el 
contorno con una plantilla se dejan casi á las dimensiones que ' an 
de tener. Se examinan, y los útiles se marcan con un punzón en la 
parte posterior de la culata. 

En este estado pueden ser recibidos en los talleres. 


FABRICACION DEL FUSIL. 


CAÑON. 

Preparación de las planchas. La preparación de la planeé 
que ha de formar el cañón se practica en el martinete de que he 
mos hecho mención en la descripción del establecimiento; es * 
báscula, el peso de la cabeza de 150 kilogramos, la longitud del bra 
zo mayor de 3 m ,0; cae de una altura de 0 m ,30 á 0 m ,35, y da de 1, 

á 1,50 golpes por segundo. ■ 

Trabajo del obrero. Un obrero calienta una barra de las a 
mensiones prescritas al tratar de las primeras materias, y la esti f 
hasta un espesor de 0 m ,015, empezando la operación por un esttf 
mo y hasta una longitud suficiente para formar una plancha # { 
kilogramos de peso. Otro operario presenta una cuchilla bajo ^ 
martinete para cortar la barra á la distancia que juzga convenía* 
para que la plancha tenga el peso deseado. En seguida se tira ^ 
caldas sucesivas, cuyo número varía de 5 á 5. La primera & 
solamente hasta la mitad, y al fin de cada una se forma un * 
flan sobre los bordes longitudinales que han de cubrirse al s 

el cañón. no. \h 

La plancha asi preparada debe tener 0 m ,90 de longitud, ’ 
de latitud en la parte que ha de formar la recámara, y 0 m ,09o^ 
el otro estremo. Deben ser sanas, y carecer de grietas y pheg a 
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cu¬ 


los útiles empleados para este trabajo son martillos, cinceles ó 
chillas para cortar las barras, tenazas, etc. 

El personal está formado por tres obreros. 

frorja. Encorvar la plancha. Esta operación se hace en una 
fragua por un maestro y un ayudante. Se logra con tres caldas, la 
primera en el centro, la segunda en la parte que ha de formar la 
^cámara, y la última en el otro estremo. La operación se ejecuta 
sobre una horquilla E de hierro fija en el cepo del yunque (figu¬ 
ra 1. a , lám. 4. a ). Se coloca la plancha en la fragua de modo que 
so caldee mas la parte que ha de formar la superficie esterior y por 
consiguiente debe estenderse mas, y al arrollarla se hacen aproximar 
■os bordes todo lo posible para evitar que penetre el carbón entre 
■os intersticios. 

Soldar el cañón. Esta operación se ejecuta en la fragua ante¬ 
riormente dicha, empleando la hulla como combustible; esta no de¬ 
be ser demasiado crasa ni tampoco seca, pues la crasa se agluti¬ 
na y adhiere á las piezas impidiendo asi la circulación del aire, y 
■a demasiado seca da muchas cenizas y poco calor. Con este objeto 
s c emplea la segunda, pero mezclada con un séptimo de arcilla íim- 
P'a y sin piedras. 

Trabajo del obrero. Empieza el maestro por calentar el estre- 
11)0 que ha de formar la boca, é introduce por él un cilindro de hier- 
r ° que sirve para manejar el cañón durante la operación. Dada la 
limera calda, á unas 6 pulgadas (*) de la boca y en una estension 
e 3, al sacar el cañón de la fragua introduce el ayudante el mol- 
^ (fig. %\ lám. 4. a ), que es una barra de hierro cuyo diámetro es 
^yor en la parte que corresponde á la calda, se apoya el cañón en 
' n ^yorde las ocho canales del yunque ( fig . 1. a ), se bate para sol- 
frs bordes de modo que se logre la unión por aproximación y 


,,crnos conservado las medidas decimales del metro en lo que concierne á las dimensiones 
\ ^ °kj etos manufacturados, primeras materias, etc., por ser las determinadas efi el estable- 
’ Us audo no obstante las españolas para nuestra observación particular durante el trabajo. 
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superposición á la vez, evitándose asi las contras que uno y otro 
método presenta por sí. En efecto; empleando solamente el método 
de soldar por aproximación los cañones están espuestos á tener 
grietas, al paso que por el método liegense, ó por superposición, 
pueden adquirir dobleces; defecto menos peligroso que el anterior, 
pero que siempre motiva desigualdad en la resistencia del metal. 
Este término medióse logra batiendo, ya á plomo sobre la unión, ya 
oblicuamente sobre los bordes. 

Sobre la primera calda se dan otras tres sucesivas y después se 
repite la misma operación en otra estension de 3 pulgadas hacia la 
culata, siguiendo del mismo modo hasta la estremidad del cañón, y 
terminando después lo que queda hacia la boca. 

Si el cañón presenta hendiduras ó grietas en su superficie el ca- 
ñonista espone aquella parte á la acción mas viva del fuego, y du'j 
rante la operación rectifica con descantillones los diversos gruesos 
esteriores. Al llegar á 6 pulgadas de los estremos del cañón intro- 
duce en él una barrita de hierro y cierra la boca de aquel con un 
tapón de arcilla ( fifi . 4. a , lám. 4. a ) para evitar la introducción 
carbón que quemaría el metal; y dada la calda y antes de batii e 
cañón se vuelve éste hacia abajo, y cae el tapón con el peso de I a 
barrita mencionada. 

Las caldas menores se dan empezando por la culata y hacienj* 
uso de martillos de menos peso. Concluida la forja del cañón 
suelda el refuerzo para la bombeta hecho de una barra de hierro J 
cañones de 1 pulgada y 4 líneas de ancho, dando cuatro cali 
sucesivas. 


Los útiles empleados en la forja del cañón son 6 martillos 1' 
moldes, los cuales son de diferente espesor, y 5 tienen un metro 


longitud, y los 2 restantes medio. 5 

El mas grueso sirve para concluir de doblar la plancha, y el 
delgado para el resalto de la chimenea y la boca del canon. * 
más se sirven los cañonistas de un cincel para cortar el hierro, o ^ 
medida para determinar la longitud del cañón, y un descanti 
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para los diámetros, un maneral para manejar el canon en la fra¬ 
gua, tenazas, palas, etc. 


BARRENO Y TORNEO. 


Forjado el cañón pasa al taller de barreno, que se da en bancos 
horizontales ( láms . 5. a y 6. a ), en los que marcha el cañón sujeto a 
un marco, y la barrena está colocada en un árbol giratorio y muer¬ 
de al avanzar ó retroceder el cañón vacilando en su interior, pues 
está probado que esta es la mejor disposición para que la barrena 
no muerda desigualmente y no se rompa al encontrar partes mas 
duras. 

Un aprendiz pasa una série de 10, 12 ó mas barrenas, que dan 
al cañón un calibre algo menor que el exacto, cuidando de refrescar 
este de tiempo en tiempo. Para hacer avanzar el marco por las 
correderas del banco, apoya el operario un estremo de la palanca 
en la cadera, y el otro, que es curvo, en una de las clavijas 4 si¬ 
tuadas á lo largo del banco, pasando de unas á otras según adelan¬ 
ta la operación, cuyo adelanto es indicado por la sensación de ma¬ 
yor ó menor resistencia que esperimenta. Hace entrar las barrenas 
alternativamente por los dos estremos del cañón, cuidando al sa¬ 
brías de hacerlo con prontitud para evitar que muerdan oblicua¬ 
mente. 


El tambor que trasmite el movimiento á los árboles da 90 vuel¬ 
as por minuto; las cuchillas son de alma de hierro y tejas de ace* 
f ° en los filos, como manifiesta la fig. 4. a ( lám . 6. a ). 

Recocido. Después de barrenado el cañón en bruto se recue- 
e para volver la dulzura al metal y prepararlo para las operacio- 
siguientes. Se hace caldeando primero una mitad (la de la re- 
''mará) y luego la otra. Vuelto después al taller de barreno se le 
j Sa una cuchilla mas larga que las primeras, cuyos filos son oprimi¬ 
rá sucesivamente hacia el metal con listones de madera de sauce 
e forma semitroncocónica para redondear e! ánima. Al mismo 





tiempo se golpea con un mazo el estremo del canon opuesto a la 
barrena á fin de que muerda el útil á medida que avanza. 

Enderezar y compasar. El maestro gefe de taller ejecuta la 
primera operación, que consiste en dirijir el canon contra la luz ha¬ 
ciendo que una de sus mitades longitudinales quede iluminada. En¬ 
tonces hace girar el cañón entre sus dedos y la sombra recorre to¬ 
das las partes del ánima; de este modo lodos los defectos de eseen- 
tricidad se marcan en la parte iluminada por un accidente de luz 
diferente, y el maestro podrá hacer entrar el metal por el lado con¬ 
veniente golpeando sobre un yunque (fig. 5. a , lám. 4. a ). 

Los cañones asi examinados se indican con una señal que de^ 
muestra que han sido enderezados, y se pasa luego á la segunda 
operación, es decir, á determinar las diferencias del repartimiento 
del metal en los diversos gruesos por medio de un compás de es¬ 
pesores representado en la fig. 5. a (lám. 6. a ), que consiste en dos 
ramas paralelas, una destinada á entrar en el cañón, cuyas paredes 
interiores oprimen dos muelles que aquella tiene en su estremo, y 
la otra provista de un tornillo con punta, que recorre la superficie 
esterior del cañón cuando la otra rama gira dentro del ánima: de 
este modo se indican los sitios en que los espesores son desiguales* 
inarcando después con una lima la profundidad hasta que se ha de 
desgastar el metal. 

Torneo. Trasladado el cañón al taller del torneo se le introduce 
una alma de hierro y se le sitúa horizontalmente en el torno (lám 1 ' 
ñas 7. a , 8. a y 9. a )- Esta máquina, semejante al torno inglés, dib ef6 
de este último en su estuche giratorio SS S, provisto de dos fr^ 
circulares que desbastan en la superficie del cañón dos fajas 
servir de puntos de apoyo intermedios á dos barras AA, que 
men el cañón para fijarlo mas sólidamente á la máquina, é * nl ^ eS „ 
que cediendo al impulso de la cuchilla se desgaste el metal 
igualmente. 0 

Fijo asi el cañón y centrado en el banco se lleva el carro 00 c ^ 
su cuchilla al estremo del banco, y dando un movimiento girator* 0 





al cañón y establecida la marcha de las cuchillas, estas desbastan 
todo el cañón dándole la forma tronco-cónica, en virtud de mar¬ 
char el carro sobre una barra divergente con respecto al eje del 
cañón, siendo esta divergencia proporcional á la diferencia de espe¬ 
sores de la boca á la recámara. Recorrida toda la superficie esterior 
del cañón retrocede el carro á su posición primera y se hace avan¬ 
zar la cuchilla de repasar, repitiendo la operación hasta que la pie¬ 
za quede bien torneada. Se miden los diámetros y se reconoce si el 
cañón tiene faltas de metal ú otro defecto, que se hace desaparecer 
en la fragua. 

Dulcir y pulir. Desbastado el cañón vuelve al taller de barre¬ 
nar para ser arreglado á calibre, pasando primero una barrena bas¬ 
ta si ha habido reparación en la fragua, en cuyo caso el interior es¬ 
tará algo desfigurado, por lo que se hace obrar la barrena en la parte 
defectuosa. Se pasan después varias barrenas finas, que se acompa¬ 
ñan con listones de madera mas ó menos blanda según la calidad 
del hierro, avanzando á mano el marco poria-cañon hasta dejar el 
calibre de este á medio punto menos que el exacto, enderezándole 
v arias veces en el discurso de la operación.. 

Amolado. Después pasa á las grandes muelas ( láms. 10 y 11). 
El operario introduce por la boca del cañón una barra 7 y por la 
^cámara un mango 8, y lo espone á la acción de la muela sujeto 
N‘ el diente 4 de la palanca C. La muela le comunica un mo¬ 
hiento de rotación á que la mano del obrero no se opone sino en 
*° s casos en que quiera hacer desaparecer algún defecto, lo que 
hsigue con la acción constante de la muela sobre una misma línea. 

cruceta del mango le sirve para esta operación. Al llegar á la 
binara marca el ochavado por el mismo método, y rectifica los 
hetros con descantillones. 

, Pulimento esterior. Se bruñe el esterior del cañón oprimién- 
° e entre una lima basta y un pedazo de madera, continuando lue- 
lima fina, esmeril y aceite, hecho lo cual pasa á cqncluirse 
hon con las operaciones siguientes. 



CONCLUIR EL CANON. 


Abrir la reserva y la hembra del lomillo de recámara. Se 
recuece'la recámara y se coloca el cañón en una máquina (lámi¬ 
nas 12 y 13), introduciéndole en un cilindro hueco jj para fijarlo, y 
haciendo entrar por la recámara una espiga ( fig. 2. a , lám. 13) que 
avanza con el estuche n para centrarla. 

Fijo entonces el cañón con los tornillos //se sustituye á la es¬ 
piga una barrena (fig. 5. a , lám. 13), que abre la reserva ó ánima 
donde se ha de practicar la hembra del tornillo. Sigue luego esta 
operación pasando los machos de rosca (figs. 4. a y 5. a ), que se ha¬ 
cen avanzar con el estuche, y que retroceden cambiando el movi¬ 
miento de la máquina por un escape; y por último, separando el 
cañón de dicha máquina y fijándolo en un tornillo de banco se con¬ 
cluye á mano con machos fijos en garrotes, y vuelto el cañón á la 
máquina se aplana el asiento con el útil fig. 7, guiado por la espi" 
ga de la rosca s. Entretanto se rosca el tornillo de recámara (que s e 
entrega al obrero ya forjado como luego diremos). Esta operacio 11 
se hace limando primero la parte cilindrica y roscándola después & 
tornillo de banco con terraja cerrada (fig. 8. a , lám. 13) y otra abie r 
ta (fig. 9. a , lám. 13), hasta formar cinco pasos de hélice, hecho* 0 
cual se fija en la hembra y se reconoce el cañón por el maestro eP' 
minador, que le pone una marca y otra al tornillo, y lo devuelve^ 
obrero que hizo las anteriores operaciones. 

Soldar los punios de mira y de la bayoneta. Esta operad 
se ejecuta limando primeramente sobre el cañón una parte plj^ ^ 
dos encastres para formar el asiento del punto de mira, que se ¿j a eí \ 
á martillo y se sujeta con alambre, asi como el de la bayoneta, s ,en 
ambos de acero. Se sueldan luego en la fragua con bórax y solda^ 
de latón, hecho lo cual se lleva el cañón al barreno para acabar 
darle el calibre exacto en dos barrenas suaves de dos pies de b* 0 > 
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que se pasan repetidas veces aumentando la presión con listones de 
madera, y tapando el estremo del cañón con un cilindro de hierro 
para que los listones no salgan fuera de aquel. Se reconoce el cañón 
dos ó tres veces en el curso de la operación, concluyendo por pulir¬ 
lo con una barrena suave; y por último, el obrero que hace las 
operaciones que preceden a la anterior mide la longitud del cañón y 
corta el sobrante de modo que quede de 4 metro 68 milímetros de 
largo. 

Ochavar la recámara. Trasladando el cañón á otro taller se pro¬ 
cede á quitar las rebabas que puede tener en las ochavas y bombilla, y 
se pasa á recantear las primeras en una máquina representada en las 
láms. 14 y 15, en la que se centra el cañón; quedando espuesto á la ac¬ 
ción de la fresa e una de las caras del ochavado, se afirma el índice m 
en uno de los puntos de la plataforma l, y se hace marchar la máquina 
y avanzar el cañón en el carro hasta que la fresa aplane enteramente la 
cara, en cuyo caso se desvia el cañón de la acción de la fresa por me¬ 
dio de una manivela o, que mueve el carro en sentido perpendicular 
á la marcha anterior. Cambiando entonces la posición del cañón por 
un octavo de giro que le hace dar el curso del índice sobre la pla¬ 
taforma hasta fijarle en otro de los puntos, se presenta á la fresa 
otra cara del ochavado que se aplana del mismo modo que la ante¬ 
rior, repitiendo la operación hasta terminarlas todas. 

Abrir el oido y formar el asiento de la chimenea. Se em¬ 
pieza por sujetar la recámara del cañón con una entenada ff (lá¬ 
mina 16) colocada en la disposición que indican las figs. 1. a y 2. a 
fem. 16), en un torno allí representado, en el que se abre el tala¬ 
do con dos barrenas (figs. 2. a y 5. a , lám. 17), igualándole con la 
4. a , y queda con la inclinación exacta determinada ya por la 
e ° n struccion de la entenada. Hecho eslo se sujeta el cañón con el 
Anillo de banco, y se rosca el taladro con un macho triangular (figu- 
^• a ), se introduce en la hembra asi formada un tornillo de cabe- 
j 4 Piaña (fig. 1. a , lám. 18), y haciendo descansar sobre el uno de 

^ p azos de la escuadra b se apoya el otro sobre la ochava °P UC 




ta á la bombilla, rectificándose de este modo la posición del tala¬ 
dro. Se reemplaza entonces el tornillo mencionado con otro e (fig. 6. a , 
lám. 17) que tiene una espiga en la parte superior para servir de guia 
á una fresa f, que pasa sobre él para formar el asiento de la chime¬ 
nea, que se perfecciona quitando las rebabas de la entrada con un 
embutidor cónico ( fig. 7. a ), y pasando por último una broca de 
cuatro cortes y otro macho triangular se fija la chimenea (compra¬ 
da á un fabricante particular). Si el asiento no es bastante profundo 
se socaba con el útil fig. 8.», y luego de colocada la chimenea se 
rectifica su inclinación con el instrumento fig. 2. a (lám. 18), con¬ 
cluyendo por quitar las rebabas en la parte interior del cañón con 
la barrena fig. 3. a , del diámetro del ánima. 

EXAMEN DEL CANON Y PRUEBA. 


El dia antes de la prueba se reconocen los cañones por el maes¬ 
tro examinador de este gremio. Dicho examen es el complemento de 
los hechos durante el trabajo, y en él se reconocen los defectos de 
forja y los que procedan del barreno y torneo. Todos ellos puede 0 
reducirse á los siguientes. 

Grietas. Ya sean formadas en dirección del eje ó trasversales» 
Las de primera clase son á veces no tan solo grietas sino escaraba' 
josformados al soldar el cañón. Las de la segunda debiau existir en 1° 
primera materia, ó lian sido producidas en la forja por caldas deifl 3 ' 
siado vivas, y ambos defectos pueden también provenir de un ma r 
tillazo mal dado. Para hacer desaparecer estos defectos debe f 
dearse el cañón; pero esta operación ha de tener lugar antes^ 
amolado á fin de no alterar las dimensiones exactas. 

Las pajas. Son un defecto que proviene de una falta en la s °^ 
dadura, ó de limpieza en el metal, y se presentan en escamas delg a ' 
das unidas al metal solo por un estremo; los cañones que t¡ eneI1 
este defecto deben desde luego desecharse. 


<s 

V 
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Las grietas en el tornillo de recámara son también un defecto 
^ consideración; pero no tanto las trasversales que se encuentran 
e n las aristas de las otras piezas de hierro, como la bombilla, etc. 

Las velas. Son unas manchas que existen en el hierro, y hacen 
desechar la pieza cuando se presentan en gran número, pues hasta 
cierto punto son prueba de tenacidad. 

Las rebabas ó desigualdades que aparecen en las aristas del me¬ 
tal se liman ó cortan fácilmente con el cincel. La prueba del tiro 
hace aparecer claramente estos defectos, pero si en el examen de que 
Acabamos de hablar no se presenta alguno de consideración se mar¬ 
ca el cañón con la inicial del examinador, y pasa á la prueba. Se 
hace esta en un banco horizontal representado en la lám. 19, cons¬ 
truido de durmientes de madera sobre los que asienta una placa de 
hierro colado con canales para 24 cañones, que se afirman con un 
Potro sujeto con tornillos y tuercas; los oidos quedan hacia abajo y 
comunican con un reguero de pólvora, al estremo del cual hay una 
W que se dispara desde la inmediata habitación, recibiéndose las 
"alas en un parapeto de tierra. 


Sufren los cañones dos disparos: el primero con 27.' gramas 
c pólvora de fusil y un taco de estraza 0"',1 cuadrado, una bala 
d calibre del peso de 27,175 gramas, y sobre ella otro taco igual 
'primero. Sobre cada taco se dan dos golpes con un baquetón de 
le rro de l m ,22 de longitud y 2 kilogramos de peso. 

El segundo disparo se hace con 22 gramas de pólvora y las 
e,1[ tás condiciones iguales á las del primero, reconociéndose el cañón 
seguida por el examinador, que pone la marca de la prueba. Des- 
^ es de lavado el cañón se coloca bajo la caldera de la máquina de 
í 0 ’ P ara secarlo, y se reconoce otra vez por si se advierte algún 
3ct 0 . 


^° t a. Según el testimonio de los examinadores, el número de 
° ne s que ordinariamente revientan es de 1 á 1+í por 1000. 


V 
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CONCLUSION DE LAS PIEZAS ACCESORIAS DEL CANON. 


Labrar la bombilla. Un obrero que tiene á su cargo dos máqui' 
ñas ejecuta las cuatro operaciones necesarias para fresar la bombilla. 

Primera operación. En la primera máquina (representada en 
la lám. 20, y fig. 1. a , lám. 21) se forma la parte curva de la bom¬ 
billa que se adapta á la caja y llave. El útil que trabaja es la fre¬ 
sa c (lám. 20, y fig. 4. a , lám. 21), que tiene un movimiento de 
rotación al rededor de su eje en tanto que el cañón lo tiene circular 
al moverse con la plataforma sobre que se fija, la cual lo recibe 
por medio de una rosca sin fin. Un tope m hace cesar el movimien 
to del canon luego que la operación está terminada, quedando l 3 
bombilla como manifiesta la fig. 2. a , lám. 21. 

Segunda operación. En seguida se coloca el canon en una m* 1 ' 
quina semejante á la anterior, donde se desbasta la parte cóncaVj 1 
esterior de la bombilla (fig. 3. a , lám. 21) por medio de una fr e ' 
sa (fig. 5. 8 ), que como la de la otra máquina tiene un movimien 10 
de rotación al rededor de su eje, sufriendo el cañón al mismo iW 
po otro circular de traslación haciendo girar á mano la platafor^ 
que lo sostiene. 

Tercera operación. Cambiando la fresa (fig. 5. a ) de que se ^ 
hecho uso en la segunda operación por otra (fig. 6. a , lám. 21)* X 
colocado el cañón en la misma máquina, se redondea la parte e sie 
rior de la bombilla por un proceder análogo al anterior. ^ 

Cuarta operación. Por último, volviendo á situarse el 
en la primera de las máquinas mencionadas se forma la parte jri^ 
na t que ha de estar al raso de la platina, valiéndose de la ,7lP 
fresa empleada en la primera operación, preparando la máquí° a ^ 
ra el efecto subiendo la fresa y colocando escénicamente la P a ^ 
forma, á fin de que en su revolución esponga toda la ostensión ( 
cara plana á la acción de la fresa. 





Labrar la uña del lomillo de recámara. Se hace en dos ope¬ 
raciones con dos máquinas semejantes. En la primera ( láminas 22 
!/ 23) se cortan las caras planas con cinceles que tienen un movi¬ 
miento vertical de vaivén, afirmándose para el efecto el cañón en un 
c at‘ro que marche por dos correderas á fin de que presente el cañón 
sucesivamente todo el plano de las caras de la uña á la acción del 
útil, el cual no puede obrar mas allá de lo necesario por detenerse 
marcha del cañón en el momento preciso por medio de un con¬ 
trapeso. 

Las curvas de la uña que sirven para el ajuste del tornillo con 
culata íálsa se labran de un modo análogo en la máquina repre¬ 
sentada en las láms. 24 y 25, en la que girando la plataforma por 
medio del engrane de una rueda dentada horizontal concéntrica á 
fe, con una rosca sin fin, el útil adquiere un movimiento vertical 
úe vaivén, y labra las dos curvas xx (fig. 5. a , lám. 25, y jig. 4. a , 
fóm. 26). El movimiento del cañón cesa al tiempo oportuno por 
medio de un contrapeso impulsado por el tope t. 

Limar la báscula ó culata falsa. Anteriormente se trabaja- 
esta pieza en una máquina cuyo uso se ha desechado por no pre¬ 
sentar ventajas suficientes; asi se termina en la actualidad á mano 
Riéndose de limas, punzones y buriles para formar su ajuste con 
a uña del tornillo. Mas adelante describiremos la forja de ambas 
feas. 

desbaste de los punios de mira y de la bayoneta. La exacta 
fecion de los puntos se logra por medio de una máquina (lám. 27), 
^ que se centra el cañón sobre dos apoyos, asegurándolo con una 
Salla (figs. 1 .* y 3. a ) que lo fija á un carro que marcha por 
^correderas. Establecida en esta disposición la marcha de la má- 
se labran los puntos con dos ruedas fresadas (fig. 5. a ) al mar- 
cañón fijo al carro bajo la acción de ellas. 

> ^ a, 'a asegurarse de la exactitud en la colocación de estos puntos 
^‘car el mas alto de la arista que ha de hallarse en el plano que 
* cañón pasando por el eje y por el punto medio de la oc ,a 





28 

va superior, se coloca el canon en un aparato (fig. 1. a , lám. 21 
afirmado por la recámara en la entenada (fig. 5. a ), y con el otro es 
tremo apoyado en una pieza (fig. 4. a ), provista de dos puntas de ace 
roque marcan, la inferior el centro del punto de la bayoneta y I 
superior el del punto de mira, cuyas dos señales sirven de guia pa 
ra limar dichos puntos exactamente. 

Ajustar el sistema (el cañón, la llave y el guardamonte) y exa 
minarlo. Antes de hacer esta operación un obrero dulce las ocha 
vas, y un maestro examinador reconoce los tres elementos del sis 
tema, observando la inclinación de la cola de la báscula, las dimen 
siones del tornillo de recámara, las del ochavado, etc., después di 
lo cual los recibe el operario llamado alli sistemador (systemeur) 
que empieza por marcar exactamente el punto medio de la ochava 
superior, para lo cual se sirve de un instrumento (fig. 7.*) qi)ij 
adapta á la recámara del cañón de modo que la línea mm' sea proj 
longacion de la arista mo de dos de las ochavas, en cuyo caso d 
punto medio de la superior queda determinado por el p. Abre M 
taladros de la espiga de la báscula (fig. 8.*) y el del tornillo de b 
cola con berbiquí y carrete, roscándolos después en hembra , acaW 
de dulcir la bombilla, la llave y el guardamonte, y uniendo dic^ 
llave al cañón observa la posición del pie de gato respecto á la cl>*' 
menea, y adapta el guardamonte á los dos restantes elementos ^ 
sistema, cuyas partes repasa de nuevo para entregarlo al exart^' 
antes de lo cual templa el tornillo de la recámara. 

Seguidamente se verifica el examen, reconociendo el maestro ir 
das las dimensiones de las piezas con padrones y plantillas al df 
to, observando la posición del pasador de la platina, el ángulo^, 
to que debe formar la cara inferior de esta última con la sup^ 0 ', 
de la báscula y el de esta con la ochava lateral del cañón » ^ 
también ha de ser recto para que resulte paralelismo eiií' 6 e& ‘ 
ochava y la platina. En seguida apoya el cañón horizontal' 61 * 1 ^ 
sobre dos pies verticales provistos de unas almohadillas en su P art g 
superior, y estendiendo una seda tirante por la acción de dos p eS ° 



.(le modo que esté dividido el cañón exactamente en dos partes lon¬ 
gitudinalmente, comprueba asi la exacta posición del punto de mira, 
ochava superior y mira de la báscula, y traza en esta y sobre la 
ochava superior una línea en la misma dirección que la de mira, y 
<iue ha de servir de guia al soldado para armar el fusil. 

Terminada esta operación se depositan los cañones por espa¬ 
cio de un mes en un sitio húmedo á fin de que sufran una li- 
jer a oxidación en su superficie esterior, que hace mas visibles los 
Afectos que pudieran tener; y luego de reparados estos pone el 
laminador su inicial y una cifra del año en la cara oblicua iz¬ 
quierda del ochavado, entregándolo con el sistema al cajero para 
Contarlo. 


Forja de la báscula. Se hace esta pieza de una barra de hier- 
r ° de temple, de 10 líneas de latitud y 5 de espesor, dando un ca¬ 
lentón á un estremo para doblarlo dos veces sobre sí mismo en una 
tensión de 14 líneas, como manifiesta la / ig . 1. a (lám. 50), sol¬ 
ándolas después con una calda; con otra forman la cola en la es¬ 
culpa de un yunque, como hace ver la jig. 3. a , y con otras dos su¬ 
evas estampan la espiga de unión con el guardamonte haciendo 
!t >a incisión a (fig. 4. a ) para formar la mira; y por último, con 
^'ias caldas y calentones cortan la pieza de la barra, abren con 
^zon cuadrado el encastre con la uña del tornillo de recámara. 


fondean la espiga y perfeccionan las caras, rectificando luego to- 
5s las dimensiones. 

Forja del tornillo de recámara. Esta pieza se hacia antes de 
V 0 en su totalidad, pero con el uso se destruía fácilmente desfi- 
^ndose la uña; y para evitar este inconveniente se ensayó el ha- 
^ de acero, lo que presentó el defecto de que mordía demasiado 
l^mbra, por lo cual en la actualidad es de hierro la parte que se 
^ roscar, y de acero la uña. 

barra de hierro es de 1 pulgada de cuadratura, y de 8 li- 
de acero. Preparan esta haciéndola una incisión para se- 
'^spues fácilmente la parte que se ha de unir con el hierro, y 
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caldeando ambas se sueldan en el yunque: separando entonces la 
barra de acero queda una parte de ella unida al hierro. 

Con otra calda forman la parte cilindrica que se ha de roscaren 
una estampa (fig. 8."), y con dos calentones se forman las caras de 
la uña haciendo entrar la parte cilindrica en una vitola que sirve 
de molde; rectificando las dimensiones queda terminada la pieza. 

LLAVE. 


Forja de la platina. Se emplean barras de hierro de templa 
de 1 pulgada de latitud y 5 líneas de espesor, que preparan dafl- 
do una calda, formando con otra el resalto para el apoyo del mué 
lie, y estirando la barra por la parte que ha de formar la punta d' i 
la platina. Dan luego un calentón para formar el otro resalte de apo¬ 
yo del canon y cortan la barra á distancia conveniente, concluyen' 
dola en el yunque con otros dos calentones y rectificándola con plan' 
tillas. v 

Forja del pie de gato. Se hace uso del mismo hierro que p* 1 
ra la platina, caldeándolo y doblándolo en una estension de 2 pu 1 ' 
gadas para soldar la unión con otra calda; cojiendo entonces la 
ra en el tornillo de banco de modo que sobresalga la parte suftcW' 
te para formar la cabeza y cola del pie de gato ó martillo, ^ 
un tajo en dirección perpendicular á esta parte, y separando ¿ eS ' 
pues los dos pedazos los baten sobre las bocas del tornillo, que f* 
el efecto están redondeadas en sus filos; dan otro calentón y ^ 
entrar la parte que ha de formar la cola en un hueco que ti*% 
yunque, y afirmando asi el pie de gato se hace una cavi^ C 
el plano de la cabeza con un punzón, y se introduce en eP Ul !‘ 
boca de acero á golpe de martillo, y dan otra calda. Continué 
la forma al pie de gato con caldas sucesivas, valiéndose de esta*®*] 
pas que se fijan en el yunque, como manifiesta la (Jig . 1. a lám • 5 ¡ ’ 
y por último se somete á la acción de la estampa de un m artl ° 
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mecánico vertical representado en la fig. 1. a ( lám. 52), donde recibe 
tres golpes y queda terminada la forja. 

Nota. Al uso esclusivo del martillo mecánico se le atribuye el 
defecto de alterar la calidad del hierro y no ofrecer la misma resis¬ 
tencia que forjado á mano; pero como al propio tiempo se abre- 
v ia considerablemente el trabajo y se obtiene una grande uniformi¬ 
dad en las piezas, se hace uso de los dos métodos combinados como 
^abamos de referir, obteniendo de este modo los mejores resul¬ 
tados. 

Forja del palillo. Se hace de una barra de acero natural de 
Alemania, de media pulgada de cuadratura. Dan una calda suave 
y estiran el estremo de la barra, formando el resalto que tiene el 
palillo al lado del agujero del tornillo, y doblando la cortan á la dis¬ 
tancia conveniente. Con otro calentón estiran el diente del lado de 
'a nuez y concluyen la pieza en la estampa (fig. 6. a , lám. 51). 

Forja de la sobre-nuez ó brida. Se forma de una barra de 
acero de la misma calidad que el palillo; dan una calda suave á su 
astremo, se dobla á distancia conveniente para forjar la parte don- 
han de estar los taladros para los tornillos que sujeta la brida ó 
b platina, y con otros dos calentones forman la curva que dicha 
fea ha de tener entre los dos taladros. La cortan y la terminan 
el otro estremo donde ha de entrar el tornillo del palillo. 

Forja del muelle real. Dan una calda suave á una barra 
^ acero de temple de 6 líneas de latitud y 5 de espesor, estiran- 
fe y formando la oreja con otro calentón, la cortan y hacen el 
felto para la cadeneta, y dando otro tercero lo doblan sobre una 
fetilla que deja un hueco en el intermedio de modo que se toquen 
s fezos por sus estremidades. 

la cadeneta ó muletilla se forja fuera del establecimiento. 
\^ 0r ja de la nuez. Esta pieza la forjan fuera de la fábrica con 
|^ r &s de acero iguales á las que se emplean para la brida y pali- 
t ' % una calda suave estiran la parte que ha de formar el vás- 
^ ^ue se hace mas largo de lo que ha de quedar luego de tei 
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minada la pieza, con el objeto de poderlo afirmar en un torno, f, 
con otros dos calentones la terminan en estampas fijas en el yun¬ 
que, recociéndola con carbón vegetal para tornearla después. 

LIMA DE LAS PIEZAS DE LA LLAVE. 


Platina. Se rectifica con lima viva el tope del muelle y resal¬ 
to interior. Se indica con punzón el taladro del asiento del dado de 
la- nuez valiéndose de una plantilla ( pg . 1. a , lám. 55) que ajusta coflj 
la platina, y se abre aquel después con broca y carrete, haciendo los 
demás taladros de un modo análogo, y concluyendo de limare'! 
resto. 

Pie de gato. Primeramente se hace uso de una plantilla (pgti 
ra 5. a , lam. 55) que determina las exactas curvaturas que ha á 
tener, y sobre ella se liman el sobrante de los contornos y se abree 1 
hueco del dado de la nuez, metiendo á fuerza de martillo punzones 
cuadrados de menor á mayor y terminándolo con lima cuadrad* 
Luego se sujeta el pie de gato en una entenada (pg. 4. a , lám. $I 
para fresar el agujero de la boca, introduciendo un punzón por^ 
taladro de la entenada que marca el contorno del hueco que bM 
sobre la chimenea. Se separa el pie de gato de esta y se abre di^ lC 
taladro con cincel y formon. Se vuelve á fijar en la entenada, 
concluye el taladro con fresa sujeta á un berbiquí. 

Palillo. Después de practicar su taladro se liman sus cont° r 
nos adaptándolo á una plantilla (pg. 12, lám. 56), y se acf 
de limar sirviéndose de descantillones. 

Sobre-nuez. Abren los agujeros donde entran el vástalo ^ 
nuez, el tornillo del palillo y los que la sujetan á la platina - 
liéndose de taladros, berbiquí y terraja, y tornean los tornillos- c ° n 
cluyendo después el limado ordinario de la pieza. 

Muelle real. Se empieza por limar la oreja y la parte in ierl01 
de las caras, para lo cual encorvan el muelle como se ve en 1,1 
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fig. 1.*, lám. 57, después lo sujetan á una plantilla para formar 
los contornos, liman luego las caras esteriores, y dan al muelle la 
debida curvatura. 

Nuez. El limador recibe esta pieza con el vastago torneado y 
los planos fresados, operación que se ejecuta como se ve en las má¬ 
quinas representadas en las figs. i 2. a y 5. a ( láms. 55 y 54), y 
en este estado se abre el taladro y la canal donde se sujeta la cade¬ 
na, y afirmándola después á una plantilla se forman los planos del 
dado, empezando por limar á plano sobre la parte todavía cilindrica 
que queda descubierta en la plantilla (pg. 5. a , lám. 56), y cuya 
posición determina una espiga que, como se ve, pasa por el taladro 
de la canal de la cadeneta y se afirma en su plantilla. Se hace luego 
girar la nuez de modo que el plano recien limado pase á ocupar 
la posición perpendicular á la que tenia, presentando otra parte del 
cilindro á la acción de la lima; posición que también se fija por 
otro nuevo taladro practicado al efecto en la plantilla y opuesto al 
primero, obteniéndose de este modo dos planos del dado en perfecta 
escuadra. El resto de la operación se ejecuta de un modo análogo, 
como se colije, y el dado que se obtiene es de una precisa exacti¬ 
tud. Taladran después el dado para formar la hembra del tornillo 
de la nuez. La primera operación se hace sobre una plantilla (figu- 
p a 4. a , lám. 56), en que ajusta el dado en un hueco al efecto que 
tiene eje común con una guia que conduce el taladro; perfecciona 
l°s resaltos laterales sobre las caras, y queda terminada después de 
H tirir la hembra. 

Armar la llave. Esta operación la ejecuta el ajustador, que re- 
todas las piezas limadas y las repasa, roscando los taladros he- 
Vs y abriendo los que faltan; forma las muescas de la nuez, ros- 
A y tornea los tornillos, y arregla los encastres de unas piezas con 
"tias, y dulciéndolas por último templa el muelle y arma la llave. 


3 
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PRIMER examen de la llave. 


Luego que está armada y antes de templar las piezas la presen¬ 
ta el ajustador al maestro examinador, el que ejecuta las opera¬ 
ciones siguientes. 

1. a Hace jugar todas las piezas de la llave, y observa si cuando 
está el pie de gato montado resulta el brazo inferior del muelle pa¬ 
ralelo á la línea aa (fig. 5. a , lám. 57), que divide la platina longi¬ 
tudinalmente. 

2. a Desmonta el muelle con un baja-muelles y mide su fuerza 
aplicándolo al instrumento {fig. 4. a , lám. 37), que se reduce á un 
sistema compuesto de las piezas de una llave en que dos palancas ejer¬ 
cen las funciones del pie de gato y disparador. Aquí sufre el muelle 
una flexión superior á la que debe resistir en el uso ordinario. 

3. a Observa si el dado y tornillo del pie de gato son perpen¬ 
diculares al plano esterior de la platina; para ello hace jugar el pie 
de gato, viendo si el claro entre este y la platina es siempre el mis* 
mo. Mide el viaje del pie de gato sobre la chimenea, representada 
por la pieza fig. 5. a , lám. 57, que se aplica á la platina. 

i. Lxamina si ajusta bien la uña del palillo en las muesca^ 
de la nuez, y se asegura de que no tropieza con la del seguro efl 
el momento del disparo. 

5. a Reconoce la posición perpendicular del tornillo del palill 
y que todos los demás no se pueden apretar mas de lo necesa^ 
para el ajuste de las piezas, á fin de que el soldado no oprima & 
masiado el sistema al armar la llave. 

6. a Desarma la llave y comprueba los espesores de todas ^ 
piezas, sus contornos y la posición de sus hembras y tornillos, e °" 
tregándola al ajustador, quien debe después presentarla al mont*" 
dor, a cuyas manos pasa en la segunda visita después de lemp ,a ' 
das las piezas. 
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Temple. Luego de montado el fusil se templan las piezas de 
la llave con el objeto de endurecer su superficie sin perjudicar á su 
tenacidad. Esta operación se hace en vasos de hierro colado de 10 
pulgadas de diámetro en la boca y 6 de altura, colocando las pie¬ 
zas por lechos separados alternativamente con carbón de pezuña 
Je vaca pulverizada, y cubierto el vaso con una capa de arcilla se 
cspone al calor de una hornilla formada de ladrillos sueltos y ali¬ 
mentada con fuego de coak. 

Las piezas grandes, á saber, el pie de gato y la platina, se tem¬ 
plan separadamente de las pequeñas. Las que se templan de esta 
clase son: la nuez, la brida, el disparador y los tornillos. 

A las tres horas de fuego para las piezas pequeñas y cinco 
para las grandes se sacan las cajas, sumerjiendo las piezas colocadas 
en un cesto en una tina de agua. Luego se trasladan á un cajón 
forrado de plomo y lleno de agua acidulada con ácido sulfúrico , se 
Pulimentan frotándolas con piedra pómez molida y tamizada, y en¬ 
jugándolas después se secan cerca del fuego quedando asi de un 
color gris oscuro. 


APAREJOS Y BAQUETA. 


Torja de la cantonera. Se hace de una barra de hierro de ca¬ 
rnes de 14 líneas de latitud por 4 de espesor: dándole un corte 
11 ^ pulgadas y 6 líneas de su estremidad, doblan la barra por di- 
<1*0 corte, la dan una calda, la baten y cortan. Con otra calda la 
ís hran por el lado de la punta y estampan esta parte en el yun- 
Estiran y estampan igualmente la parte del talón, y dándola 
111 calentón en el centro la concluyen de batir. (Véanse las figs. \ . a , 2. a 
J °-\ lám. 38.) Pasan después á doblarla, dándola un calentón y 
lavándola en una estampa que tiene el yunque para este objeto. 
^ Se guida, dándole otro segundo calentón se afirma el brazo me- 
^ ei Hre las bocas de un tornillo de banco, de las cuales una está 
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provista de un suplemento en cuya parte superior se afecta la for¬ 
ma convexa de la culata, y sobre este baten la cantonera, perfec¬ 
cionándola, después de dos ó tres caldas, en la estampa del yun¬ 
que con un repartidor convexo. 

Forja del arco del guardamonte. El hierro para esta pieza 
tiene 10 lineasen cuadro. La operación principia por caldear y es¬ 
tirar el estremo para formar la uña y su base; esta última se bate 
en un tornillo con una media caña al canto de cada boca. Forman 
después el arco con caldas dadas en el centro, cortan de la barra 
el pedazo que ha de servir para forjar la pieza en cuestión, que es¬ 
tampan después sobre otra al efecto. 

Forja de la planchuela. Se fabrica de una barra de hierro 
de 6 líneas en cuadro, que doblan en una estension de 6 pulgadas, 
y la estiran; la colocan en la estampa, que tiene un agujero cua¬ 
drado á medida del grueso que ha de tener, forman el otro estre¬ 
mo en una estampa semejante haciendo el resalto de la rosca de 
la madera y el asiento del pie del arco; cortan la barra, y forman 
por aquel lado la cola en una estampa de media caña. 

Forja del disparador. Se hace uso para esta pieza de la mis-j 
ma clase de barras de hierro que para la planchuela, formando en 
tres caldas sucesivas la parte curva en que ha de apoyar el dedo, 
y cortando la barra terminan la parte plana con otra calda suave 
Lima de la cantonera. Se hace con herramientas comunes, 
dulciendo con limas finas. 

Lima del guardamonte y su planchuela. Para esta operación 
se hace uso de una plantilla de hierro (fig. 8.\ lúm. 39) sobre l> 
que se coloca el arco. Se abre el taladro para la anilla con un ber 
biqui y un embutidor, y se hace el ajuste del arco v la planchufj 
con cinceles y limas. 
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ABRAZADERAS. 


Forja de la trompetilla. Se fabrica, ya sea de una barra de 
hierro de cañones de 6 líneas de espesor, ó bien de chapa de 1 lí¬ 
nea de grueso. Esta la cortan en frió con cincel á la medida de una 
plantilla de la forma de la fig. 1.* déla lám. 40, ó bien la dan esta 
misma figura ó martillo si se hace de la barra. En uno y otro ca¬ 
so la encorvan sobre una estampa y doblan sus brazos sobre un 
modelo de hierro de la forma de la trompetilla. Dan una calda y 
sueldan sus brazos en una vigornia; con otra calda abren la entra¬ 
da de la baqueta con cincel, punzón y lima. El resto se concluye á 
martillo batiendo sobre el modelo. 

Segunda abrazadera. El hierro para esta pieza tiene en cua¬ 
dro 6 líneas, al que dan una calda para formar el resalto donde se 
ha de colocar la anilla, estampando dicho resalto en un hueco de 
que está provisto el yunque, y cortando la barra á la longitud ne¬ 
cesaria. Con otra calda encorvan la barra y sueldan sus estremos 
en una vigornia; dan otra tercera calda é introducen en la abraza¬ 
dera un maneral, sobre el que la baten hasta concluirla. 

Forja de la primera abrazadera. Se valen de una barra igual 
d la anterior, á la que dan una calda para formarla punta, otra pa¬ 
ra cortar la barra, soldando sus estremos con otra tercera sobre la 


%ornia. 


Lima de las abrazaderas. Un obrero hace esta operación y 
Nie las anillas, valiéndose de los instrumentos comunes en estos ca- 
s °s, además de dos fresas para abrir la entrada de la baqueta en la 
* Po mpetilla. 


Nota. Los muelles de la baqueta y abrazaderas se forjan con 
fritas de acero natural. Un obrero encargado de esta operación 
Presenta al examinador, quien prueba su temple oprimiéndolos 
Pillamente con un mango de madera. 
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Baqueta. Las baquetas se forjan fuera del establecimiento, y 
son de acero natural de 2 marcas en barras de 0 m ,009 de cuadra¬ 
tura , necesitándose 0\523 para cada una. 

Forja. La cabeza se forja con tres caldas; la primera para do¬ 
blar el acero, la segunda para soldar la parte doblada sobre sí mis¬ 
ma en una canal semi-tronco-cónica que tiene el yunque, y la ter¬ 
cera para concluir la cabeza. Luego sigue tirando la barra el maes¬ 
tro ayudado por un martillador y valiéndose de canales á propó¬ 
sito que tiene el yunque, unas semi-tronco-cónicas, semi-cilíndri- 
cas otras y de diversos diámetros. 

Temple y revenido. Se caldea al rojo cereza, operación difícil, 
porque debe ser la calda igual y la longitud es muy grande con res¬ 
pecto á las demás dimensiones, y se sumerje en agua. Se da el re¬ 
venido al color azul, enderezándola después si, como es probable, se 
ha torcido. 

Desbaste y pulimento. Se desbasta en pequeñas muelas suje¬ 
tando la baqueta en dos barras dentadas y haciéndola girar con la 
mano para que resulte bien redondeada. Después se pulimenta en 
una rueda de madera con esmeril y aceite, se oprime en un tornillo 
de banco, plegándola en todos sentidos para que se descubran los 
defectos si los hay y para probar su elasticidad. 

BAYONETA. 

l.° Forja del cubo. Se caldea el estremo de una barra ty 
hierro del ancho de 2 pulgadas y 4 líneas de grueso, y doblando s¡ 
bre dicha barra una porción del metal de 2 pulgadas 6 líneas, su/ 
dan el doblez hasta formar una plancha; dan i esta un corte á f 
da lado para formar un saliente de 6 líneas de largo que liar 
formar el codo y que queda perpendicular á la plancha, lo qu** 6 
hace en un taladro que el yunque tiene para este efecto. 

En el yunque hay un rebajo donde se forma el resalto para I a 
entrada del punto y el apoyo para la anilla. 
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Dada una segunda calda cortan la plancha dándola la forma con¬ 
veniente para hacer el cubo, la baten dos chaflanes inversos que 
han de ajustar entre sí cuando aquella se encorva, cuya operación 
sigue á las anteriores y se practica sobre un mandril, soldando des¬ 
pués el cubo en una vigornia que tiene el yunque, y perfeccionan¬ 
do á continuación el resalto para la entrada del punto y el apoyo 
de la anilla. Se concluye por hacer un destajo oblicuo al codo pa¬ 
ra su unión con la hoja. 

Un maestro y un aprendiz bastan para esta operación, y se 
sirven de una fragua pequeña con fuelle alto movido á mano, 
yunque y martillos (lám. 41). 

%° Forja de la hoja. Se forja la hoja con acero natural de 
dos marcas en barras de 7 líneas de cuadratura. 

Un operario estira la hoja en un yunque que tiene canales prac¬ 
ticadas al efecto para formar el lomo y los filos, y le da un destajo 
á cola en la parte que se ha de unir al codo, y caldeando las dos 
Uniones del codo y la hoja se suelda, y con caldas consecutivas 
sobre la unión dan la curvatura necesaria al codo, sujetando la ho¬ 
ja en un tornillo de banco. 

5.° Barreno del cubo. Se barrena el cubo pasándole diver¬ 
sas cuchillas de media caña, concluyendo con una ochavada que lo 
arregla al calibre. 

4.° Temple de la hoja. Liman el codo y dan una calda á la 
hoja al rojo de cereza, enfriándola en agua. La dan después de acei¬ 
te y la revienen, esponiéndola al fuego hasta que se evapore el 

aceite. 

Si se tuerce la hoja en el temple la enderezan en una horqui¬ 
lla que adaptan al yunque. Prueban su temple haciendo fuerza so- 
W dos apoyos de hierro fijos en el cepo, uno para la punta y otro 
^ra la parte media de la hoja , que se fuerza oprimiendo el cubo 
,*° n la mano. 

, 5-° Amolado. El operario afirma la hoja en una pieza de ma- 

íl a que tiene un rebajo para uno de los filos, y espone e 
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las caras planas á la acción de una muela de 5 pies 6 pulgadas de 
diámetro, rectificando las dimensiones á medida que ésta desbasta 
el material; forma las canales cóncavas en el canto de la muela, que 
tiene unos lomos con este objeto, y pasa luego á afilar la hoja en 
otra muela mas pequeña, sirviéndose después de otras de 2 pulga- 
das y de 1 pulgada de diámetro, y por último pulimenta la hoja en 
dos ruedas de nogal de 8 pulgadas de diámetro una y la otra de 2. 

6. ° lomeo y viaje de la bayoneta. El torneo de la parte 
cilindrica del cubo se hace en un torno común al aire, con cince¬ 
les á mano. En seguida pasa la bayoneta á una máquina en que 
hay una fresa circular concéntrica al eje del movimiento, y de un 
espesor igual al ancho del viaje que debe recorrer el punto del 
canon; se espone la bayoneta á la acción de esta fresa á quien la 
máquina imprime un movimiento de rotación, y en este estado se 
hace que muerda en dirección perpendicular al eje del cubo, obte¬ 
niéndose en este la parte horizontal del viaje en virtud de la su¬ 
cesiva aproximación del estuche en que se afirma la bayoneta. La 
¡ig- 1.' (lám. 45) manifiesta la máquina destinada para esta opera¬ 
ción. Luego sufre la bayoneta la acción de una segunda máqui- 
na ifnjs. 1. a y 2. a , lám. 44), donde se abren las otras dos ramas 
verticales del viaje por medio de dos cuchillas que tienen un mové 
miento vertical de vaivén. 

7. ° Limado del cubo y del codo. Se acaba de limar y $ 
dulce el codo, asi como la parte del cubo que no se torneó. Se to¬ 
man los planos inferior y superior, y se bruñe la boja con bruñi¬ 
dores de dos manos, colocando por último la anilla, que se toí 
fuera del establecimiento. 


CAJA. 


Montar el fusil. Antes de salir los escalabornes del almacén s c 
desbastan por un operario, que marca el contorno aproximado de I a 





caja con una plantilla, y se sirve para el trabajo del desbaste de 
Una cuchilla de dos manos. En esta disposición los reciben los ca¬ 
jeros para hacer la caja, ayudados de otro obrero llamado alli equi- 
Mor, que les auxilia en su trabajo. 

La primera operación consiste en desbastar el escalaborne por 
b parte que ha de formar la caña, y enderezarlo si estuviese 
babeado; asegurándolo luego á un tornillo de banco se forma el 
encastre de la cantonera fijando préviamente con un gramil su po¬ 
rción en medio de la base, y guiándose para la operación de un 
Padrón (fig. 1. a , lám. 45) de dos brazos, uno de los cuales se 
a <lapta á la cantonera y el otro se esliende sobre la culata. 

En seguida se marca el ángulo de entrada de la culata ( fig . 2. a , 
fóm. 45), valiéndose de otro padrón también de hierro que, como el 
Primero, abraza la cantonera y determina la vuelta de dicha entra- 
’k» después de lo cual se pasa á embutir el cañón trazando su con 
*° r no con un punzón y punta corriente, abriendo la canal primero 
C(J n media caña y luego con cepillo de cuchilla corva, concluyendo 
Ptii* hacer el encastre de la bombilla. Luego de embutido el cañón 
J e abren los taladros para los tornillos de la cantonera, se desbasta 
a culata con cuchilla de dos manos arreglando su grueso en la par- 
Jde la recámara por un descantillón (fig. 5. a , lám. 45), se aplica 
| ^ s Pues en la parte inferior de la culata otra plantilla (fig. 4. a , 
(lrri - 45), y por un proceder análogo á los anteriores se desbasta 
Wlla parte, y sigue á esto abrir el taladro del tornillo de la plan¬ 
éela del guardamonte, y formar el asiento para el embutido de la 


tive. 


Este se hace trazando con el gramil dos líneas soble el plano 
^cionado, haciéndolo resbalar sobre la parle ya labrada donde se 
embutir la planchuela del guardamonte, v sobre la superior 
culata también determinada. Por medio de estas dos líneas 
L l J a,, ca un punto en la garganta que fija la posición de la pun- 
d 0 e 'a platina, y entonces se procede á abrir el encastre t razan- 
Sl1 contorno sobre el plano, haciendo el embutido parcial de cu- 
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da pieza del interior de la llave de un modo semejante, valiéndose 
para estas operaciones de formones y gubias. 

Hecho esto se abren los taladros para el palillo y pasador , se 
traza la canal del baquetero y se ahonda con gubia, desbastando 
luego la caña para colocar las abrazaderas, cuyos encastres y posi- 
cion se determinan con padrón, entregándose el fusil en este estado 
al equipador. 

Equipar el fusil . Se repasa el taladro de la planchuela, se fa¬ 
ja esta y se abre en la caja el encastre de la cola de la báscula. So' 
bre la planchuela se abre el paso del disparador y se coloca este V 


el arco del guardamonte. 

Se liman luego los tornillos y se abren las cabezas, se ajusta I* 
bayoneta al cañón puliendo este y dulciendo las piezas de la H»' 
ve por la parte esterior con esmeril de zinc; se hacen templar es' 
tas, y por último se lija la caja y se pule con papel de vidrio, 
montando el fusil sin las piezas interiores de la llave. 

En este estado vuelve al cajero, que abre el baquetero ^dien^ 
dose de cepillo, bocel, barrena picada y berbiquí, colocan o ^ 

pues el muelle de la baqueta, repasando las.^T^pmenta al 
bufido de la llave. Arma entonces de nuevo el fusil y P 
examinador acompañado del equipador, a cuyo ca. 0 o 
las piezas escepto la caja. 


examen del arma concluida. 


Como se ha visto, cada parte del fusil se visita separadamefl í<? 
durante el trabajo y hasta dos ó mas veces en diferente estado, p° r 
que de este modo pueden descubrirse defectos que no se notar»^ 
en un solo examen; tal sucede con la llave, que se reconoce antes ^ 
dulcirla y después de templada y pulimentada, operaciones <l l 
pueden manifestar defectos ó producir otros nuevos. ^ 

El examen final se hace por los maestros de los gremios 
pectivos y en el orden siguiente. 







1. ° La caja. El examinador empieza por dar dos fuertes gol¬ 
pes con un mazo de madera en el talón de la cantonera, á fin de 
¡'segurarse de que dicha pieza ajusta exactamente en el encastre de 
la culata, pues de no ser asi se abrirá la madera por recibir todo el 
c boque el tornillo que sujeta la cantonera á la caja. 

Observa y comprueba las dimensiones de la caja, la posición de 
las abrazaderas y el encastre del cañón, sirviéndose de las planti¬ 
llas para el efecto, y apoyando con fuerza el dedo pulgar sobre las 
partes débiles de la madera para asegurarse de su resistencia. 

Por último, comprueba las dimensiones del baquetero y la po¬ 
rción de la baqueta. 

2. ° Llave. Como se ha examinado ya anteriormente se prue¬ 
ba solamente la fuerza del muelle, lo cual se practica por medio de 

instrumento usado con este objeto en Inglaterra , donde es co¬ 
nocido con el nombre de spring balance. Se reduce á un resorte 
de alambre de acero arrrollado en hélice dentro de un cilindro de 
Inton, sobre cuya superficie graduada en su longitud corre una agu- 
I a por una ranura. Dicha aguja está unida al estremo del resorte, 
y marca en libras la fuerza necesaria para levantar el pie de gato, 
ío n cuyo objeto se aplica á este último un gancho en que termina 
resorte mencionado por un estremo del tubo que le contiene. El 
fuerzo que debe marcar la aguja es de 18 á 20 libras inglesas. 
e * mismo modo se mide la fuerza necesaria para disparar el arma 
picando al gatillo el gancho del instrumento, no debiendo marcar 
I a §uja mas de 12 á 14 libras inglesas en el fusil y de 8 á 12 en 
a Sabina. Verificado este examen pone el maestro sus marcas. 

Cañón y piezas. El examinador empieza por comprobar 
^dimensiones de la bayoneta, su posición en la boca del canon y 
^ le mple en el aparato ( fig. 2. a , lám. 46. a ). Sigue después exami- 
el ajuste de la culata falsa en el cañón, el barreno y torneo 
O- 6 y su ca ^ )re exacto, siendo de dos puntos la diferencia de 
d e ^metros del perdón y no perdón; es decir, que el primero es 

^tros 0,0178 y el segundo de metros 0,0185. 
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Desarma en seguida la chimenea para observar la rosca y su 
posición en la bombilla, concluyendo por poner su marca y la del 
Gobierno en el cañón y bayoneta. 

4. ° Aparejos y baqueta. El maestro de este gremio exanii- 
na todas las dimensiones con plantillas á propósito, prueba el tem¬ 
ple de la baqueta encorvándola en un aparato representado en I» 
fig. 5. a (lám. 46), se cerciora de que introducida en el cañón so¬ 
bresale de su boca 0 m ,009 exactamente, y haciéndola jugar en el 
baquetero se asegura de que no está demasiado oprimida ni tam¬ 
poco holgada, poniendo después de estas operaciones su marca en 
las diversas piezas. 

5. ° Examinado asi el fusil por partes lo arma de nuevo el equi' 
pador y lo entrega al maestro examinador primero, quien satisfe¬ 
cho de que ninguna pieza se ha descompuesto durante el.examen 
de que el fusil está bien montado, la trompetilla bien recta, qu& 
la baqueta no impide el movimiento de la anilla de la bayoneta, 
y midiendo la inclinación del fusil con un gabaril á propósito pa»u 
que la culata no sea demasiado recta, circunstancia que baña n«^ 

muy alto y daria un gran retroceso, ni demasiado cmya, 

r r , i , , rmrca del Gobierno 

perjudicaría la solidez de la montura, pone la , 

i • i •, , r -i , , 1 on donde se engrasan las 

en la caía y deposita el fusil en el almacén, u 

J J . , o-nta de aceite purificado de 

piezas con aceite común, poniendo una g 0ltl / , , 

. , , , r , . Ap ja llave, se ata la bayoneta 

pezuña de buey en las articulaciones ac • j 

, , . * . .-meros de hierro colado capaces 

a la caía y se coloca el fusil en a 111 _ , r a 

1 ann / •> j- . finalmente sobre 6 de altura. Para el 
de 600 fusiles dispuestos vertical ... , , 

, . _ a p madera de pino, de costados dor» 05 ’ 

trasporte se emplean cajas ue r , , 

. , mas sufren con los choques, co tocándose 

por ser estos los que mas su. . . ’ * 

fusiles en canales practicadas en dos travesea e intercalados con [>'• 
cas de madera. 
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longitud de las principales piezas del fusil belga de infantería, 
cuyo diámetro del ánima es de 9 líneas 0,5 puntos. 


Pies. Pulgadas. Lineas. Puntos. 

Cañón. Y 9 10 5 

La hoja de la bayoneta. 1 7 9 9 

Peso de las principales piezas del fusil belga de infantei ía. 


Libras. Onzas. Adarmes. Granos. 



. 4 

5 

» 

17 


„ 

12 

12 

27 


. 4 

8 

2 

24 

Ll tu o i 1 cln lvtvnnpfíí _ .. 

. 9 

9 

15 

52 



12 

2 

27 

^ fusil con la bayoneta. 

.10 

6 

2 

23 


Coste del fusil belga de infantería. 
— 



Reales. 

Mrs. 


. 48 

15 

c . 

. 17 

51 

^oneta 

. 9 

17 


. . 22 

23 


... 23 

31 


. . . 122 

IT 
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Nota. El cuadro que precede está tomado de la memoria sobre 
la fabricación de armas portátiles , escrita por el Coronel Elor- 
za y Teniente Saavedra. 


Trabajo de los operarios en la construcción del fusil, tiempo 
empleado y jornales que ganan. 


Plancha para cañones. Tres obreros preparan 100 planchas 
al día. 

Forja de los cañones. Un cañonista con un ayudante forja 
dos cañones y medio por dia , y gana el maestro 5 francos y el 


oficial lj. 

Barreno, torneo y amolado. El maestro gefe de estos talle' 
res entrega cada mes de 500 á 550 cañones concluidos, le paga 
la fábrica 1 franco 75 céntimos por cada uno, y son de su cueiv 
ta las barrenas, aceite, etc., y el pago de los operarios. De estos 
los oficiales ganan cada dia 1 franco 50 céntimos, y los aprendices, 
que dan el primer barreno y abren cada uno 6 cañones al dia, 
nan por un cañón 9 décimos de franco. torne a 

El obrero que cuida del torno gana 1 franco por 
un cañón en 50 minutos. un cañon en 

El amolador gana 2 francos al día, y 

minutos * a repasar, compasar y endere- 

El oficial que ayuda al maestr 

zar recibe 2 francos diarios. ¡gne¡¡ es de 3 hol , s 

El tiempo empleado en t° u 


por ca a caño ”^ eri;a ^ Jfo¡ r l a rosca de culata, formar elpl a n ° 
aCG1 va V colocar el tornillo , soldar los puntos de mira ¡I 
de la bayoneta. Un operario hace las tres operaciones primeras 
en una máquina, empleando 10 minutos en cada cañon, de los q lie 
concluye al dia 25 á 50, recibiendo 59 céntimos por cada uno y 
por su obligación de asistir á la prueba. 
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El tornillo de recámara lo da la fábrica forjado. 

Formar las ochabas. Un oficial que lima el esceso de metal y 
un aprendiz que hace las ochavas en la máquina, emplean 15 mi- 
autos y ganan 5 céntimos en cada canon. 

Colocar la chimenea. El mismo oficial que tiene á su cargo 
la operación anterior coloca la chimenea, que da el establecimiento, 
«n 10 minutos, y ganando 23 céntimos. 

Labrar la bómbela ó refuerzo de la chimenea. Un oficial 
que cuida de cuatro máquinas gana 20 céntimos en cada canon y 
tarda 3 minutos en cada una de las seis operaciones de que se com- 


Pone este trabajo. 

Arreqlar y desbastar la báscula, limar los puntos del canon, 
Ominar las ochavas y dulcir el cañón. Un obrero hace estas 
diversas operaciones, ganando 1 tranco 3/ céntimos en cada canon, 
concluyendo dos al dia. 

; Concluir la báscula, terminar la bombilla, y arreglar la llave 
I guardamonte á la báscula. Un obrero gana por estas opera¬ 
res 1 franco y 80 céntimos en cada canon, concluyendo 2 
51 di *. 

Forjar la báscula. Un operario forja al dia de 20 á 24, ga¬ 
fado 54 céntimos por cada una, poniendo el hierro y combusti- 
costándole el kilogramo de hierro 6o céntimos. 

Forja del tornillo de recámara. Un obrero forja al dia de 50 
I fe, y le pagan por cada uno 35 céntimos, siendo de su cuenta 
' ^ materiales. El kilogramo de hierro le cuesta 65 céntimos, y el 


acero 1 franco 22 céntimos. 

I Forja de la bayoneta, barreno, torneo, etc. Un maestro tiene 
^ c °ntrata de provisión de bayonetas, y le paga la fábrica 2 fran 
^ 63 céntimos por cada una concluida y probada. Son de su 
Nta los materiales, costándole el acero para la hoja 42 céntimos 
I ^ céntimos el kilogramo, y el hierro para el cubo 21 céntimos 
céntimos el kilogramo, 
igualmente á los operarios siguientes. 







1. ° A dos oficiales que le ayudan en la forja, liman los cubos 
y bruñen las hojas, 1 franco 40 céntimos á cada uno, concluyendo 
este trabajo entre los tres en 5 á 6 bayonetas al dia. 

2. ° A un obrero amolador 0,39 céntimos por cada bayoneta, 
de las que concluye 8 al dia, siendo de su cuenta el esmeril, acei¬ 
te y las piezas pequeñas, poniendo las grandes la fábrica. 

5.° Al torneador le paga 0,5 céntimos por cada bayoneta, que 
termina en 10 minutos, y emplea 5 minutos en abrir el viaje del 
punto, por cuya operación que hace á máquina recibe 5 céntimos. 

4.° Paga además 0,20 céntimos por cada anilla que recibe del 
establecimiento, y le resulta un beneficio de 0,99 céntimos por ba¬ 
yoneta, de los cuales debe poner el carbón, útiles, etc. 

Forja de los aparejos. Cantonera. Un operario con un apren- 
diz forja 20 cada dia, pagándole 0,50 céntimos por cada una y dan¬ 
do al aprendiz 0,50 céntimos al dia. El kilogramo de hierro k 
cuesta 0,63 céntimos. 

Arco del guardamonte , su planchuela y disparado i. ■ 

tres piezas las hace un solo obrero, forjando 15 de cada clase a 

v gana por cada juego 65 céntimos. na^ándo- 

" Abrazaderas. Un forjador hace 4 ó 5 juegos al dia, Piando 

le 0,85 céntimos por cada uno. 

Limado de los aparejos. Cantonera. Un oficial lima b 

8 al dia, pagándole 0,42 por cada una. 

Guardamonte. Un obrero lima 5 al día y les pone el dispa¬ 
rador, ganando 0,97 céntimos por cada uno 

Lima de las abrazaderas. Hace un obrero 4 juegos al 
«anando 0,60 céntimos por cada uno. 

S Forja de la llave. Un maestro forja todas las piezas de la 
ve á escepcion déla nuez, que se hace fuera del establecimiento* 
y hace al dia las piezas para 10 llaves, siendo de su cuenta 
materiales, y gana: 
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Francos. Céntimos. 


Por forjar una platina. 0, 33 

Idem un pie de gato,. 0, 39 

Estampar dicha pieza.. » 4 

Forjar, templar y armar el muelle real.. . . » 20 

Forjar la brida... » 

Idem el palillo. » 0 

Idem un juego de tornillos. » 2 


Un maestro y un aprendiz forjan 50 nueces al dia, y ganan por 
cada una 23 céntimos. 

Limado de la llave. Cada pieza es limada por un operario, 
pudiendo hacer cada dia: 


9 á 10 platinas. ¿ • » fs. 32 céntimos. 

8 pies de gato.. » 50 

8 nueces. . . *. * .......... . .. » 28 

Su muletilla forjada y torneada. ¿ . »' 14 

18 bridas.. » 12 

16 palillos. ....... <. ... » 15 

10 muelles reales.. . . < . *. * .. ¿...... ¿ . » 32 

35 á 40 nueces torneadas con máquina. . . . » 4 

2 llaves ajustadas y dulcidas. .......... 1 34 


Construcción de la caja. Desbastar el escalaborne. Un 
°brero desbasta uno en 15 minutos, 0,6 francos. El escalaborne 
Se co en la estufa y desbastado cuesta á la fábrica 2,41 francos. 

Montar el fusil. Los equipadores y montadores trabajan de 
c °ncierto, de modo que un equipador y un oficial hacen la obra 
P*ra dos montadores. Un montador hace el trabajo de dos cajas, y 
pagan por cada una 5 francos, de los cuales paga 2',41 por el 
^alabóme, quedándole 2 r ,59. 


















Equipar el fusil . El equipador gana 2 francos 16 céntimos 
por cada fusil, siendo de su cuenta las herramientas. 

Los preparativos de guerra que se hicieron en Bélgica á causa 
de la revolución francesa del año 1848, exijieron que se dupli¬ 
case el producto de fusiles que construía esta fábrica; y á fin 
de conseguir este objeto sin aumentar mucho el número de los 
operarios se aplicaron varias máquinas é inventaron otras para fa¬ 
cilitar aún mas algunas operaciones. Entre las que dieron bue¬ 
nos resultados merecen notarse las destinadas á labrar las cajas 
de fusil por un proceder rapidísimo á la par que bastante senci¬ 
llo. Sin embargo, parece ser aún mas importante en este gé¬ 
nero la invención del caballero Barros, de cuya máquina se tie¬ 
ne ya noticia en la Dirección general del Cuerpo. Otro de los 
ramos que tuvo mejoras en los procederes de fabricación es la 
bayoneta, en cuya construcción se aplicaron varias máquinas in¬ 
geniosas para tornear la parte del cubo que antes se concluía á li¬ 
ma, para fresar las canales y planos de la hoja, etc. Ademas se 
ensayó el sistema ya seguido en algunas fábricas inglesas de forjar 
en sólido el cubo para taladrarlo después, valiéndose de estam¬ 
pas para la forja. De unos y otros métodos daremos n0tic1 ^ ^ 
otra memoria que debe ser complemento de la presente en 

cual nos proponemos dar á conocer la fabricación de os 
r , 1 * .. . . . , . la de Bélgica, pa- 

Inglalerra, Francia v Alemania, sirviendo de » aí5C o r 

i • , , a amás de nuestra propia ob¬ 
ra cuya redacción nos hemos valido, adema» i r 

servacion, de los datos que nos han suministra^o e orone irec or 
de la fábrica Mr. Timmerbans y los Tenientes MM. Deneef y Brogha 
facilitándonos además el primero todas las maqumas cuyos plano 
han dibujado el armero de la fábrica de fus.les de Ovtedo José 
Ramón Larrosa y el de la de Sevilla Juan Romero. 

Oviedo l.° de agosto de 1849, = El Capitán Teniente, José 
de Velasco. = El Capitán Teniente, Félix Corcuera .=El Coro¬ 
nel T. C., Juan Senovilla. 
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LAS LAMINAS DE LA FABRICACION DEL FUSIL 

EN LA 

MANUFACTURA DE ARMAS DE LIE JA. 


LAMINA 1. a 

Figura 1. a Sistema de báscula del fusil belga de nuevo modelo. 

2. a Prueba de flexión de la baqueta para recibir el acero. 

a. Punto de apoyo del medio de la hoja. 

b. Id. de la punta. 

LAMINA 2. a 

Horno para lejiar los escalabornes por medio del vapor . 

big. 1. a Sección vertical del horno. 

A. Muro del edificio donde apoya el horno. 

B. Techo abovedado de mas espesor que las paredes. 

C. Paredes de mamposlería. 

B. Suelo de madera con clavos para dar paso á los líquidos con- 
densados. 

E. Fondo del horno inclinado para que corran los líquidos. 

E. Espesor de manipostería. 

G. Tubo de plomo con ranuras para la entrada del vapor en el 
horno. 

Entrada del horno. 





Y. Puerta de roble forrada por dentro de cobre, y que se enloda 
por la parte esterior. 

J. Escalones de piedra. 

L. Ventana. 

M. Chapa de hierro para cerrar la ventana. 

Fig. 2. a Elevación del horno de frente. 

N. Tubo de cobre para la salida de los líquidos. 

Ñ. Vasija de barro llena de agua para que no salga el vapor. 

O. Pequeña fosa para contener la vasija. 

LAMINA 3. a 

Fig. 5. a Sección horizontal del horno á 0 m ,70 del piso. 

4. a Sección vertical por el tubo N. 

LAMINA 4.» 

Forja del cañón. 

Fig. 1. a Elevación del yunque de hierro colado. 

A. Parte plana del yunque. 

BB. Canales. 

CC. Refuerzos de la base del yunque. 

DD. Clavos con que se sujeta al cepo. 

EE. Horquilla para encorvar la plancha, raspar el canon y en- 
derezar los moldes. 

FF. Espiga de sujeción de la horquilla. 

GG. Cepo. 

Fig. 2. a Molde ó ánima para la forja. 

5. a Martillo. 

4. a Tapón de arcilla para cerrar los estrenaos del cañón. 

5. a Yunque para enderezar los cañones antes y despu^ 1 

dar el barreno. 




LAMINA 5.' 


• Plano de los bancos de barrenar. 

A. Tambor que recibe el movimiento de la máquina de vapor. |£ 

fí. Eje de trasmisión de movimiento. 

C. Arboles en que se afirman las barrenas provistas de un da- j 
do 1, que tiene una espiga que se sujeta en el tornillo ± El 
dado está taladrado, y en él entra el estremo de la barrena, I; 
que se retira ó se arma de este modo con facilidad sin que ijj 
padezca el árbol. 

D. Barrena. 

E. Cañón. 

F. Marco al que se sujeta el canon con la cuña 3 y marcha pol¬ 
las correderas G. 

G. Correderas, una de las cuales está cubierta con una placa 
formando una ranura, para sujetar el marco é impedir que 
se levante con la fuerza de resistencia que halla la barrena. 

H. Palanca para hacer avanzar ó retroceder el marco porta-ca¬ 
ñón, apoyando su estremo curvo en una de las clavijas 4 y 
haciendo fuerza el obrero en el otro estremo. 

a. Manifiesta un cañón en posición de avanzar, y b en la de re¬ 
troceder. 

Y. Depósitos de agua para refrescar el cañón. 

J. Arco de hierro con dos aberturas en la parte superior para dar 
paso á la pieza fig. 1.*» que sujeta la barrena en el árbol con 
las piernas dejando libre su juego. Se coloca solamente a 
empezar á abrir el barreno. 

L. Tazas de cobre para el aceite. 

M, Apoyos para los cañones que se están barrenando. 
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LAMINA 6. a 

Fig. 1. a Elevación de frente de un banco de barrenar y la tras¬ 
misión del movimiento de la máquina. 

2. a Elevación de costado del mismo. 

3. a Compás de espesores. 

4. a Barrena de hierro que manifiesta cómo se le adapta la 

parte de acero A A A para formar los filos de la cu¬ 
chilla. 

C. Agujero para suspender la barrena sobre el banco. 
LAMINA 7. a 

Elevación de frente del torno de cañones. 

A. Poleas que reciben el movimiento. 

L Loca. 2. Trabajador. 

B. Llave para pasar la correa de una á otra. 

C. Polea que trasmite el movimiento por una correa á la 

D. 

E. Espiga fija en D que hace girar el torniquete F que sujeta 
el cañón con el tornillo 3. 

G. Alma de hierro fija que entra exactamente en el ánima del 
canon y sobre la cual gira este último. 

F. Piñón que engrana con la rueda dentada J y comunica el mo¬ 
vimiento á la polea L, piñón 5, rueda N y huso S, que hace 
avanzar el carro O. 

M. Palanqueta que hace desengranar ó engranar el piñón 5 con 
la rueda iVpara detener la marcha del carro O. Este se com¬ 
pone de varias piezas que tienen tres movimientos: a , base 
superior que marcha á lo largo del banco y está unida á la 
tuerca en que enrosca el huso Ñ; c, otra pieza sujeta á la # 





por las correderas d, y que avanza ó retrocede perpendicularmen- 
te á la dirección en que lo hace la a, y sirve para acercar ó se¬ 
parar las cuchillas según la diferencia de espesores de la hoca 
á la recámara, lo que se consigue por medio de una barra di¬ 
rectriz P colocada en posición divergente con el eje del canon, 
siendo la divergencia proporcional á la diferencia de espesores 
de la boca á la recámara. Sobre esta barra marcha el carro 
O y obliga á la pieza C á marchar por sus correderas por estar 
esta contenida por la pieza e y tornillo / (véase la/dm. 8.), y 
aproxima ó separa las cuchillas al cañón. La pieza f tiene un 
movimiento en la misma dirección que la C, á la que la unen 
las correderas g, y sirve para acercar los buriles por medio de 
la manibela h al empezar el desbaste, graduándose el espesor 
que ha de tener el cañón; //, buriles fijos con los tornillos jj, 
m, depósito de agua para enfriar los buriles; n , muelle que 
obliga al cañón á unirse al baquetón. 

Q. Manibela del buso, que se emplea para llevar el carro O des¬ 
de un estremo del banco al otro, á fin de volver á empezar el 
torneo siempre por la boca del canon. 

R. Polea para hacer marchar el estuche S. 

S. Estuche que sirve para tornear sobre el cañón dos lajas que 
sirven de apoyo á las barras A, sujetas con los tornillos B, y 
que sirven de puntos de apoyo intermedios para evitar que el 
cañón ceda á la presión de los buriles. 

Para hacer obrar al estuche, es decir, para tornear las tajas 
mencionadas, se suben las barras de apoyo A, y haciendo © llal 
las piezas C basta que las cabezas de los tornillos L) t escanden 
sobre el plano del blanco queda graduado lo que han de mor¬ 
der dos fresas de acero fundido E, que vienen a apoyarse 
sobre el cañón, y que movidas por el piñón l, que recy 
movimiento á su vez de las poleas G , tornean so 31 ® con 

ñon las dos fajas que marcan lo que se lia 6 C j¡ c i,o >• 
las cuchillas, y sirven de apoyo como ya lien 




50 

barras A que reemplazan á las fresas E, que préviamente se 
hacen retirar. 



LAMINA 8. a 

Ficj. 1. a 

Elevación del torno por el costado izquierdo. 

2. a 

Id. del mismo por el costado derecho. 


LAMINA 9. a 

Fio. 1. a 

Plano del torno. 

2.a 

Buriles para desbastar el cañón. 

3. a 

Torniquete con que se sujeta el cañón. 


LAMINA 10. 


Elevación de la muela para cañones. 

A. Muela. 1 y % chapas de hierro que refuerzan la muela y 
se sujetan con la tuerca 5. 

B. Eje de la muela. 

C. Almohadillas de apoyo del eje. 

I). Poleas que reciben el movimiento de otra de 4 pies de diá¬ 
metro, que da 90 vueltas por minuto. 

E. Cajones para recojer el polvo y agua que despide la mué/*' 

F. Armazón de madera para elevar ó bajar el apoyo 4 seg^ 
sea por la recámara ó la boca, por la diferencia de espesor^ 
o, travesarlo sujeto por las barras b que atraviesan á aq u ^’ 
c, palanqueta en la que está el apoyo 4, sujeta al travesano a 
con un tornillo y por la parte inferior con el anillo d. 

G. Placa de madera, atravesada por cuatro postes verticales q 116 
sostienen dicha placa por medio de clavijas de hierro que en 
tran en uno de los agujeros, que tienen por objeto que e 0) 
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ro esté siempre á la misma altura con respecto á la muela, 
según se va esta desgastando con el uso. 

II. Fosa para la parte inferior de la muela. 

Y. Otra para la placa G. 

T, Tubo que conduce el agua á la artesa L. 

L. Artesa que vierte el agua sobre la piedra. 

M. Cañón que se maneja con la baqueta de hierro 7 y la cru¬ 
ceta 8, según se quiera ó no hacer girar el cañón. 

AUCD. Poleas que reemplazan la D á medida que la piedra 
se va gastando. 

LAMINA 11. 

Elevación de la piedra de costado. 

ñg. 1. a Cruceta que se adapta á la recámara del cañón. 

2. a Baqueta para la boca del cañón. 

LAMINA 12. 

Máquina para abrir la reserva y la hembra del tornillo de recamal a. 

l g> 1. a Elevación del frente de la máquina. 

Correa que trasmite el movimiento á la polea loca b , á los 
trabajadores c y d y ruedas dentadas e/’, las que lo comunican 
en sentido contrario una de otra á la {/, piñón h y rueda den¬ 
tada x. 

^ Cilindro hueco que gira con la rueda i , y dentro del cual se 
centra el cañón k asegurándolo con los tornillos ll. 
rt1. Carro que se afirma en el banco de la máquina y está provis- 
to de un estuche n que avanza por unas correderas del carro, 
hiendo adelantar el macho o para abrir la hembra del torm- 
de recámara. 
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p. Manibelas para hacer avanzar ó retroceder el estuche. 

Fig. 2. a Plano de la máquina. 

q. Palanca para pasar la correa a de la polea b á la c ó d, ó di 
esta á la anterior, cuando conviene cambiar el movimiento gi¬ 
ratorio del cañón. 

LAMINA 15. 

La misma máquina representada en la lámina anterior . 

Fig. 1. a Sección de la máquina por el carro m en la fig. 1. a , lám. 

2. a Espiga que se afirma en el estuche n con el tornillo r, J 
que avanza con el citado estuche para centrar el cañón 
antes de afirmarlo con los tornillos //. 

5. a Barrena para abrir la reserva ó ánima donde se ha <) 
practicar la hembra del tornillo de recámara. 

4. a Macho provisto de una guia para empezar á roscar 

hembra. 

5. a Otro macho para terminar la rosca. 

6. a S. Modelo de tornillo de recámara, sobre el cual desga 5 ' 

ta la barrena 

7. a El esceso de metal en el asiento del tornillo y plano ^ 

la culata. 

8. a Terraja cerrada para roscar el tornillo de recámara. 

9. a Id. abierta para la misma operación. 

10. Pieza para determinar la altura exacta del tornillo, Q 0 

debe tener cinco pases de hélice. 

11. Fresa para igualar la boca del cañón. 

LAMINA 14. 

Máquina para fresar las ochavas de la recámara • 

hig. 1. a Elevación de frente de la máquina. , 

a. Correa que trasmite el movimiento por las poleas bb y c a 
bol vertical dd y útil e. 
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f. Correa que lleva el movimiento del eje g por un sistema de 
ruedas á la h y uso i, que hace marchar al carro J por las 
correderas del banco de la maquina. 

k. Cañón centrado y fijo sobre el carro j, con el cual avanza 
ó retrocede esponiendo una de las caras del ochavado a la ac- 
cion de la fresa e. 

l. Plataforma que sirve para fijar el índice m que abraza a canon 
y gira con él marcando la parte de revolución que éste ha 
de dar para hacer las ochavas en su debido lugar. 

«. Contrapeso para hacer desengranar las ruedas que hacen girar 
el huso i y cambiar de este modo su movimiento cuando con¬ 


viene. 

°. Manibela para separar el cañón de la acción del útil. 

2. a Plano y elevación de la fresa e en tamaño natural. 

\ 5. a Padrón para comprobar la exacta colocación de las ochavas. 

LAMINA 15. 

Proyecciones de la maquina representada en la lámina anterior. 

V 1. a Elevación por el costado izquierdo. 

2. a Elevación por el costado derecho y sección vertical del 
banco. 

^,r y s. Trasmisión del movimiento del eje g á la rueda li, 
p y cambio de dicho movimiento por la acción del contrapeso n. 
^ Indice m de las figuras anteriores en escala mayor. 

LAMINA 16. 






Máquina para abrir el taladro del oído- 

9 i 

^ Elevación de frente de la máquina. 
c ‘boleas para la trasmisión del movimiento á la máquina. 

( ’ en el que entra el útil ec, que de este modo adquiere 
^miento de rotación. 


un 
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ff. Entenalla en la que se afirma el cañón por medio de tornill 0 
de compresión, y por la que entra el taladro para abrir el oidf 
con la inclinación debida que determina la construcción de d 
cha entenalla. 

gg. Rosca que avanza dentro de un cilindro hh, y sirve pa fS 
sujetar la entenalla. 
i. Manibela para hacer avanzar la gg, 

Fig. 2. a Plano de la máquina. 

jj. Cañón sujeto con la entenalla. 

Fig. 3. a Elevación de costado de la máquina dada una sección 11 
banco. 

LAMINA 17. 

Utiles para abrir el oido y colocar la chimenea en el cañón. 


Fig. 1. a Entenalla para fijar el cañón en la máquina, lám. 16. ^ 
a a. Cilindro hueco por el que entran las barrenas para abr lf 
taladro. 

bb. Tornillos para sujetar el cañón. 

c. Muesca para afirmar la entenalla en la máquina. 

d. Agujero para engrasar el útil durante la operación. 

Fig. 2. a Barrena para empezar á abrir el taladro. 

5. Otra para continuar la operación. 

4. a Barrena de cuatro cortes para igualar el taladro. 

5. a Macho triangular para roscar el taladro. 

6. a Utiles para formar el asiento de la chimenea. f re sa 

e. Tornillo provisto de una espiga que sirve de guia á ^ en el 

f, que se hace obrar por medio de la pieza g que eiñ ra 
carrete. de 

Fig. 7. a Embulidor cónico para quitar las rebabas de 1» e 

asiento de la chimenea. . 0 fund 

Fig. 8. a Fresa para socavar el asiento si no es bastante I 
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LAMINA. 18. 

Detalles de la colocación de la chimenea. 

iq 1 » Rectificación de la inclinación del taladro. . . 

o. Tornillo de cabeza plana que entra en la hembra del a adío. 
b Escuadra, uno de cuyos brazos descansa en la cabeza del tor- 
' aillo a , y el otro se adapta á la ochava opuesta á la bombilla. 
Ftg, 2. a Rectificación de la posición de la chimenea. 

c. Chimenea. . , . 

d. Pieza de hierro que tiene un plano inclinado e y dos 
zos f v q que se adaptan á las ochavas del canon. 

1%. 5.* Barrena para quitar las rebabas formadas en el interior 

del cañón. 

LAMINA 19. 

fianco para probar los cañones . 

ftg. 1. a Elevación de frente. 

d. Durmientes de madera. 

h Placa de hierro colado sobre la que asientan los 25 cánones 
sometidos á la prueba. 

c. Potro que oprime los cañones y se sujeta con los tornillos de 
presión d d . 

*(/• 2. a Elevación de costado del banco. 

e. Llave para incendiar la pólvora, que repartida en un reguero 
comunica el fuego á la carga de los cañones f. 

LAMINA 20. 


Máquina para labrar la bombilla . 

V Elevación de frente de la máquina. 

Correa que trasmite el movimiento al árbol b, en cuyo es- 
ll> emo se adapta la fresa c. 
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Fig. 2.* Elevación de costado, y sección de la máquina. 
d. Correa que trasmite el movimiento á la rueda e, la que l< 
comunica á la f\ esta á la g y eje li , el cual está provisto ¿ 
una rosca sin fin que engrana en la corona jj de la plataforma 
kk, á la que de este modo hace girar, asi como al cañón l sil' 
jeto á ella. 

m. Tope que hace cesar el movimiento de la plataforma cuand* 
la operación está terminada, haciendo pasar la correa d de^ 
polea e á la loca n. 

LAMINA 21. 

Detalles de la máquina de labrar la bombilla. 

Fig. 1/ Sección horizontal de la máquina á la altura del útil. 

o. Entenalla para la sujeción del cañón en la plataforma. 

p. Manubrio para situar el cañón en la posición debida al & 
pezar la operación. 

qq. Arco descrito por el cañón en su revolución. 

Fig. 2.* Estado de la bombilla después de la primera operación P a 
ra formar la curva rr. 

Fig . 5." La misma bombilla después de la segunda operación P ara 
fresar la parte s s. 

Fig . 4. Fresa para hacer las operaciones primera y cuarta. 

5. Id. para ejecutar la segunda operación. 

6. " Id. para la tercera id. 

LAMINA 22. 

Máquina -para labrar las caras planas de la uña del tornillo de rec 

Fig. 1. a Elevación de frente de la máquina. or 

aa. Poleas que trasmiten el movimiento de la máquina de v I 
al volante b y eje c. „ | 

d. Escéntrico que da el movimiento vertical de vaivén á o 
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árboles ee y estuche ff, el cual marcha por las correde- 

ras {/#• . , 

hh. Cuchillas que adquieren el mismo movimiento de vaivén y 
cortan las caras planas de la uña del tornillo fijo en la recá¬ 
mara del cañón i. 

jj, Entenada que sirve para afirmar el cañón en el carro hk, con 
el cual marcha por las correderas ll. 
m. Tope que eleva la palanca articulada nn en cada revolución 
del volante, engranando su estremo cada vez en un diente de 
la rueda o que por medio del árbol p hace girar á las ruedas 
dentadas q y r, y esta última á un husillo que hace mar¬ 
char el carro k y presentar toda la estension de las caras de 
la uña del tornillo á la acción de las cuchillas h h. 
s. Contrapeso que impulsado por un tope al tiempo oportuno 
cae sobre la palanca n y hace desengranar á un estremo de 
la rueda o y cesar la marcha del carro para que no muerdan 
las cuchillas mas allá de lo necesario. 

$ig. 2. a Elevación de costado de la misma máquina. 

LAMINA 25. 

Proyecciones y detalles de la máquina representada en la lámina anterior. 

1. a Elevación por la parte posterior. 

2. a Sección horizontal á la altura de la parte superior de la 
entenada en la fig. 1. a , lám. 22. 

5. a Cuchillas y estuche con que se sujetan, en escala mayor. 
4. a Disposición del tornillo de recámara después de labradas 
las caras de la uña. 
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LAMINA 24. 

Máquina para labrar las caras curvas de la uña del tornillo de recámara ■ 

Fig. 1. a Elevación de frente de la máquina, 

a a. Poleas que trasmiten el movimiento de la máquina de vapo f 
al volante b y eje c. 

d. Escéntrico que da el movimiento vertical de vaivén á los ár* 
boles ee y estuche ff, el cual marcha con su marco por la s 
correderas gg. 

hh. Cuchillas que adquieren el mismo movimiento de vaivén J 
cortan las caras curvas de la uña del tornillo fijo en la recá' 
mara del canon i. 

jj. Entenalla que sirve para sujetar el canon en la plataforma! 
con la cual marcha con movimiento circular. 

I. Tope que eleva la palanca articulada mm en cada revolé 
cion del volante, engranando su estremo n en los dientes f i 
la rueda o que por medio del árbol p provisto del tornillo $ I 
fin q hace girar la corona rr unida á la plataforma kgi ^ 
este modo adquiere con el cañón un movimiento circular, 
sentándose á la acción de las cuchillas la uña del tornillo eíl 
la debida disposición para ser labrada. 

s. Contrapeso que impulsado por el tope .4 cuando la oper^ 01 ? 
está terminada cae sobre la palanca m , y hace desengra^ 1 ’ * ¡ 
su estremo n de la rueda o, y cesar la marcha de la P 1 ^ | 
forma para que no muerdan las cuchillas mas adelanta Je 
necesario. 

Fig. 2. a Elevación de costado de la misma máquina. 



LAMINA 28. 

Proyecciones y Malíes de ,a mdyaína representada en la Idnúna antenas. 

Fia. 1. Elevación de la máquina por la parte posterior 
9 i- Sección horizontal de la misma á la altura de la parte 
superior de la entenada j en la jig. 1* > am ‘ 

5/ Proyecciones de las cuchillas con su estuche. 

4 ■ Idem de las cuchillas separadamente. 

5.- Cañón provisto de su tornillo de recamara, luego •' 
liradas las caras curvas xx de la una. 

LAMINA 26. 

eyecciones de ,a Usen, a y *** ** torniUo de reUmara en ,as 
operaciones del labrado. 

Báscula en la operación de abrirle el ajuste con la parte 
curva de la uña del tornillo. 

La misma luego de hecha la operación. 

■ Disposición de la uña del tornillo después de labrar una de 

las curvas. 

Idem luego de concluido el labrado. 

Báscula terminada. , 

Id. aplicada á una plantilla para limarla a las dimensiones 

convenientes. 

Id. para concluir de limar los contornos. 

Disposición de la báscula concluida y adaptada al tormll 
de recámara. 


diversas 

Fig. 4. 

2 . 

3. 


4: 

5 : 

€).* 

7.* 

8 / 


LAMINA. 27. . 

Máquina desbastar los puntos dem'&a. y deSla bayosa. 

\: Elevación de la máquina de frente. . 

Gorrca que trasmite el movimiento del motor principa » 

polea b, eje c v volante d. '¿ f * :^" <l 





Fig. 2. a Elevación de costado de la máquina. 

e. Rueda dentada que comunica el movimiento á la f y rueda 
fresada g. 

h. Rueda que recibe el movimiento de la f y hace girar á la fre¬ 
sa que labra el punto de la bayoneta del cañón j. 

Fig. 3. a Sección de la máquina por la recámara del cañón en la 
gura 1. a 

kk. Entenalla con la que se afirma el cañón por la recámara 
estando sujeto por la boca en el apoyo l, fig. 1. a , y en el w» 
por el otro estremo. 

nn. Correa que trasmite el movimiento del árbol c á la polea o, 
árbol p y rosca sin fin q } la que engrana con la rueda r y ha¬ 
ce girar al husillo ss, fig. 1. a 

T. Tuerca que enrosca con el huso s , y estando unida al carro u 
lo hace marchar con el cañón por las correderas del banco vv, 
con lo que se consigue que se esponga á la acción de las fre¬ 
sas toda la estension de las caras de los puntos de mira y de 
la bayoneta. 

x. Palanqueta para desengranar la rosca q de la rueda r y ha¬ 
cer cesar la marcha del cañón. 

Fig. 4. a Disposición de los puntos desbastados. 

5. a Secciones de las fresas por sus ejes. 

LAMINA 28. 


Concluir el labrado de los puntos de mira, y operaciones que prt^ 
al ajuste del sistema. 

Fig. 1. a Aparato para marcar el punto mas alto de la arista ^ 
punto de mira, que ha de hallarse en el plano que pasa P 01 
el eje del cañón y el punto medio de la ochava superior. 
a a. Cañón sujeto por los apoyos bb en el marco cc, y au rnl ^ 
por la entenalla d, de manera que el plano vertical que 
por medio de dicho marco divide en dos partes iguales e can 
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e. Pieza de hierro que pende de la barra ff del marco, y está 
provista de dos puntas de acero gg , para marcar primero e* 
medio del punto de la bayoneta, y segundo el punto medio 
y mas elevado del de mira. La primera operación se ejecuta 
oprimiendo el cañón hacia abajo por medio de la palanca h, 
piñón i y barra dentada j, y la segunda situando la pieza g 
á la distancia conveniente y haciendo bajar la pieza articula¬ 
da kk hasta que la punta superior g marque una señal en 
medio del punto de mira. 

%. 2. a Sección de la parte inferior del aparato fig. 1. a por de¬ 
trás del piñón i. 

3. a Entenada para sujetar el cañón. 

4. a Pieza para marcar los puntos. 

5. a Disposición de los puntos acabados. 

6. a Modelo de un cubo de bayoneta para comprobar la bue¬ 

na colocación de los puntos. 

7. a Instrumento para marcar el punto medio de la ochava su¬ 

perior del cañón D. 

I. Pieza de hierro que ajusta exactamente en el ánima del cañón. 
Otra pieza movible dentro de la corredera n, y que se sitúa 
de modo que la línea mm está en prolongación de la aris¬ 
ta m o de dos ochavas, con lo que se determinará el punto 
medio p de la ochava superior. 

V 8. a Báscula fija en una plantilla para abrirla. 

9. a Plantilla para la bombeta. 

LAMINA 29. 

Ajuste del sistema. 

1. » Rectificación del labrado y posición de la bombilla. 

2. a Idem de la curvatura de la cola de la báscula y posición 

de la plantilla. 

°‘ a Terraja para roscar el tornillo de sujeción de la platina. 
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Fig. 4. a Broca para profundizar si es necesario la boca de la cabe¬ 
za del martillo. 

5/ Barrena para aplanar y tornear la espiga de la báscula. 

6. a Fresa para dulcir la entrada de la chimenea. 

7. a Lima para dulcir la bombilla. 

8. a Sistema armado. 


LAMINA 50. 


Forja de la báscula ó culata falsa y del tornillo de recámara. 

Fig. 1. a Primera operación. 

2. a Segunda ídem. 

5/ Tercera para formar la cola. 

4. a ij 5. a Formar el punto de mira. 

6. a Terminar la cola. 

7. a Forja de la espiga de sujeción con el guardamonte. 

8. a Estampas que se fijan al yunque para forjar el tornillo e 

recámara. 

Pieza de hierro para terminar el tornillo. 

LAMINA 51. 

Forja de tas piezas de la llave. 



Fig. 1. a Forja de la cabeza del pie de gato. 

2/ Idem de las caras. 

3. a Formar la cola. j e 

4. a Estampa para forjar la parte inferior del mismo p ie 

gato. 

5. a Otra estampa para formar el plano de la boca. 

6. a Forja del palillo. 

7. a g 8/ Forja de la nuez. 
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LAMINA 32. 

Martillo vertical para Wminar el pie. de gato. 

Fin. 1. a Elevación de costado de la máquina. . 

a a. Correa que trasmite el movimiento del motor principal al 

volante bb. , 

cc. Eje al que está unida la uña d, que sirve para felevar e 
martillo f por las correderas gg, hasta que pasando el estremo 
de dicha uña del tope e cae el martillo sobre la media es¬ 
tampa i fija en el cepo j. 
h. Media estampa fija en el martillo, 
fc. Sosten del martillo cuando se quiere que no trabaje. 

Fia. %' Elevación de frente de la misma máquina. 

3. a Matrices ó medias estampas del pie de gato en escala ma- 

yor. 

4. a Plano del cepo y media estampa inferior. 

LAMINA 35. 

Máquina para fresar las caras de la nuez. 

Fig. 1. a Elevación de la máquina de frente. 

a. Correa que trasmite el movimiento del motor principal a as 

poleas bb, cc y eje d. 

e. Utiles de cuatro cuchillas para aplanar las caras de la nuez. 
ff. Tornillos para sujetar los útiles. 
g. Nuez asegurada por medio de la entenada b. 
ii. Prisma triangular de hierro que sirve para hacer avanzar e 
útil e para labrar las caras de la nuez. 
j. Contrapeso que hace avanzar el prisma i por medio del pmon 
h y cremallera E. 

2. a Plano y elevación de uno de los útiles en escala may • 

3. a Disposición de la entenada para sujetai la 
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LAMINA 34. 

Máquina de otro sistema para labrar las caras de la nuez y tomar el vastago. 

Fig. b a Elevación de la máquina de costado. 

a. Correa que trasmite el movimiento. 

b. Motora. 

c. Rueda loca. 

Fig. 2. a Elevación de costado. 

3. a Cuchilla que aplana las caras de la nuez y toma el vasta¬ 
go de la misma. 

LAMINA 35. 


Zima de las piezas de la llave , platina y pie de gato. 


Fig. L a Disposición de la platina para abrir el taladro de la espiga 
de la nuez. 

2. a Platina fija en una plantilla que determina la exacta po¬ 

sición de los taladros de aquellas. 

3. a Utiles para abrir los diferentes taladros. 

4. " Plantilla para limar la parte esterior y contornos del pie de 

gato. 

5. » Disposición del pie de gato para abrir con exactitud la br 

ca de la cabeza del martillo. 

6. a Entenalla para afirmar el pie de gato á la pieza a en la 

figura 5. a 

7. a Broca que pasa por el taladro bb , fig. 5. a , para abrir I a 

boca cc. 

8. a Util para el taladro de la espiga de la nuez. 





LAMINA 56. 


limado y acabado de las piezas de la llave, nuez , sobrenuez y palillo . 

Fig. 1. a Cuchilla que determina el grueso de la boca del pie de 
gato. 

2. a Pieza que se fija en la entenada para limar sobre ella el 
pie de gato. 

3 a Nuez. 

4. a Disposición de la nuez para abrir el taladro de la espiga. 

5. a Disposición de la nuez para formar las caras del cuadrado 

de su vastago haciéndole girar sucesivamente y sirviendo 
de guia el tope 

6. a Fresa para repasar las caras de la nuez. 

7. a y 8. a Para aplanar las caras de la nuez después de reco¬ 

cida. 

0. a Nuez concluida. 

10. Patrón para comprobar el vastago de la nuez. 

11. Fresa para modelos de resaltos del palillo. 

12. Palillo. 

15. Brida ó sobre-nuez. 

14. Fresa que forma los embutidos de los tornillos de la brida. 

15. Entenalla para limar la cola de la brida a guiándose del 

talón b. 

16. Entenalla para concluir los taladros de la brida. 

LAMINA 57. 

Acabado de las piezas de la llave , y su examen. 

^'g. 1.a Disposición del muelle para limar los gruesos. 

2. a El mismo muelle después de abrirle los brazos para dul¬ 
cir las caras interiores, y en disposición de tornear la 
espiga de sujeción con las platinas. 
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Fig. 3. a Plantilla para rectificar el taladro de la brida y del pie 
del muelle real. 

4. a Instrumento para probar la fuerza y elasticidad del mue¬ 

lle oprimido entre las palancas ay b, que hacen las veces 
de pie de gato y disparador. 

5. a Pieza de hierro que se adapta á la platina para medir el 

viaje del pie de.gato, como manifiesta la fig. 6/ 

7. a Fresa con su guia para aplanar y rebajar la media caña 

donde lia de jugar la nuez. 

8. a y 9/ Terrajas para roscar los diversos tornillos de la llave. 

LAMINA 38. 


Forja ele la cantonera. 

Fig. 1. a Yunque provisto de las estampas para forjar la cantonera' 
2. a Tenazas para asir la cantonera y doblar el talón. 

5. a Tornillo de banco provisto de una pieza a que afecta l* 1 
forma de la cantonera. 

4. a Cantonera concluida. 

LAMINA 39. 

Forja y limado del guardamonte y su planchuela. 

Fig. 1. a Barra doblada en la primera calda para formar la P 1 *' 1 ' 
chuela. ^ 

2. a Estampa que se fija en el yunque para formar la esp>c a 
la planchuela. ^ 

5. a Estado de la barra en las operaciones siguientes tle 

forja. 

4. a Estampa para formar el saliente n, fig. 5/ 

6. a Id. id. para formar el reborde b, fig. 7/ 

7. a Planchuela concluida de forja. 

8. a Barra preparada para formar el guardamonte- 
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Fig. 9. a Tornillo de banco cuyas bocas afectan la forma de los es¬ 
treñios del guardamonte. 

10 y 11. Estado de la pieza en las operaciones siguientes de 
la forja. 

12. Estampas para formar el arco y la uña del guardamonte. 

13. La pieza concluida de forja. 

14. Planchuela adaptada á una plantilla para limar sus caras 

y contornos. 

15. Util para abrir el paso del disparador en la planchuela. 

16. Plantilla para limar el arco del guardamonte. 

17. Guardamonte unido á su planchuela y al disparador. 

LAMINA 40. 

Forja de las abrazaderas. 

Fig. 1 .* Plantilla para obtener las planchuelas de que se forjan las 
trompetillas. 

2. a Estampa en que se bate una de estas planchuelas al prin¬ 
cipio de la forja. 

5. a Contra-estampa para practicar la anterior operación. 

4. a Forma que recibe la planchuela ya estampada. 

5. a Maneral en que se bate la trompetilla y se abre la entra¬ 

da de la baqueta. 

6. a Punzón para abrir la entrada de la baqueta. 

7. a Barra en que se ha formado el resalte que ha de recibir 

la anilla en la segunda abrazadera. 

8. a Estampa provista de una cavidad a igual al resalte de la 

anilla para batir la segunda abrazadera. 

9. a Trompetilla. 

10. Lima cónica en que se rueda la entrada de la baqueta en 

la trompetilla. 

11. Primera abrazadera. 

12. Entenada de brazos,cóncavos para el limado de las 



Mg. 15. Entendía con brazo en escuadra para sujetar la anilla y 
darla forma. 

14. Anilla después de esta operación. 


LAMINA 41. 


forja de la bayoneta. 

Fi(j. 1. a Yunque para la forja del cubo y de la hoja. 

9 a Parte del mismo yunque. 

3> Mango que entra en el cubo para manejarlo en las ope¬ 
raciones de la forja y unión de la hoja. ... i 

4. » Vigornia que se fija en el yunque para soldar sobre ella ^ 

5. » Plantilla que se adapta al yunque para redondear el cubo. 

6 * Otra plantilla para cantonear sobre ella el cuno. 

7 “ 8.* Horquillas para enderezar la hoja y terminarla. 

¿;. Plantilla para dar á la hoja el desv.o o mclmac.on con** 

niente. 

LAMINA 42. 


Máquina para barrenar el cubo de la bayoneta. 


| a Elevación de la máquina de costado. 
l 'a Correa de trasmisión de movimiento. ^ 

b Polca que comunica el movimiento á la volante c y e J e 
r * 9 a Elevación de la misma máquina de frente. e j e s- 

^Bayoneta dispuesta para ser barrenada, fijándola c J’ ácia e l 
tuche f que sirve para hacer avanzar la bayone 

úffl fl- , . . 

luc/. 5.“ Cuchillas para barrenar el cubo. 
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LAMINA 43. 


Máquina para abrir el corte horizontal del cubo de la bayoneta. 

Fig. 1. a Elevación de la máquina de frente. 
a. Polea que recibe el movimiento y lo trasmite al eje b y fre¬ 
sa c. 

d. Bayoneta colocada con la debida inclinación sobre el carro f , 
que se hace marchar hácia el útil c por medio del manu¬ 
brio e. 

big. 2. a Elevación de costado de la máquina. 

3. a Plano de la misma. 

LAMINA 44. 





Máquina para abrir los cortes verticales del viaje del punto de la bayoneta. 


I &ig. 1. a Elevación de la máquina vista de frente. 

aa * Poleas que trasmiten el movimiento al volante b y eje c. 
dd. Codos del eje que dan el movimiento vertical de vaivén al 
estuche e por medio de los tirantes ff. 

<J(J' Cuchillas que adquieren el mismo movimiento de vaivén pa¬ 
ra labrar los cortes. 

I 1 ' bayoneta colocada en disposición de sufrir la operación, 
lope que hace elevar la palanca y en el movimiento del tiran- 
te f y obliga á la uña k á engranar en la rueda /, que hace 
avanzar el carro en el que se halla fija la bayoneta , que asi j 

l )( ^ s P one la estension debida á la acción del útil. 

J' Elevación de la misma máquina vista de costado. 


LAMINA 45. 




Plantillas para labrar la caja. 


l>\ ^ ant ^ a P ara marcar la exacta posición de la cantonera 
Idem para determinar la curva de la ga rg 






Fig. 5.* Plantilla para el ajuste del cañón en la caja. 
4.» Idem para la curva inferior de la caja. 

LAMINA 46. 


Prueba de flexión de la bayoneta y baqueta. 


Fig. 1.» Bayoneta dispuesta para laprueba s0 . 

bre el apoyo a hasta que el punto b toque en el c del 

3.* Prueba del temple de la baqueta, dobláudola hasta que la 
cabeza o toque al anillo b. 
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